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RESUMEN 
Aplicación de la Teoría de Restricciones para mejorar la productividad en el área 
de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martín de Porres, 2017; es el 
título del estudio presentado cuya finalidad fue determinar de qué manera la 
aplicación de la herramienta Teoría de Restricciones mejora la productividad en el 
área de tejeduría. De acuerdo con el autor Chapman Stephen se debe seguir una 
metodología de cinco pasos que consisten en identificar la restricción, explotar la 
restricción, subordinar toda la restricción, elevar la restricción y finalmente una vez 
que la operación deje de ser restrictiva se debe encontrar la nueva restricción y 
repetir los pasos. Por otro lado, el autor García Alfonso afirma que se debe tener 
eficiencia y eficacia en los procesos para mejorar la productividad. 
El diseño cuasi experimental y tipo aplicada mantiene un nivel descriptivo y 
explicativo. Se tiene como población a los datos de producción tomados a los 
procesos de fabricación de tela durante 24 semanas de producción de tela en 
kilogramos que a su vez se emplearon como muestra para este análisis. Se utilizó 
como instrumentos ficha de recolección de datos, base de datos históricos, 
cuadros estadísticos y reportes de producción semanal, los cuales fueron 
validados por expertos y analizados en cuadros estadísticos en Excel y cuadros 
con el software estadístico de SPSS 24. 
Mediante los resultados obtenidos en esta investigación se llegó a la conclusión 
de que la herramienta teoría de Restricciones mejora la productividad en el área 
de tejeduría en 45.82 kg/ semana de un 31.97 kg/ semana, es decir mejora en un 
43 % la productividad. 




Application of the Theory of Constraints to improve productivity in the weavng 
area of the company Loop Fine SAC, San Martin de Porres, 2017 is the titie of the 
study presented whose purpose was to determine how the application of the tool 
Theory of Constraints improves The productivity in, According to the author 
Chapman Stephen must follow a methodology of five steps consisting of 
identifying the restriction, exploit the restriction, subordinate ah the restriction, mise 
the restriction and finahly once the operation is no honger restrictive You must find 
the new restriction and repeat the steps. On the other hand, the author García 
Alfonso affirrns that efficiency and effectiveness in these processes must be 
ach ¡eved. 
The quasi-experimental design and applied type maintains a descriptive and 
explanatory leve¡. We have as a population the production data taken from the 
cloth manufacturing processes during 24 weeks of cloth production ¡n kilograms 
that were used as a sample for this analysis. The instruments used were data 
collection forms, historical databases, statistical tables and weekly production 
reports, which were vahidated by experts and analyzed in statisticah tables in Excel 
and tables with the statisticah software of SPSS 24. 
By means of the results obtained in this investigation, it was concluded that the 
theory of Restrictions tool improves the productivity in the weaving area in 45.82 
kg / week of 31 .97 kg ¡ week, that is, it improves productivity by 43%. 




1.1. Realidad problemática 
A nivel mundial se realizó un estudio de la aplicación de la Teoría de restricciones 
y se llegó a una serie de conclusiones. Por una parte, en cuanto al tiempo de 
entrega se observó una reducción del 69%. Con respecto al cumplimiento de las 
de las entregas se mejoró en un 60% y  en cuanto los niveles de inventario se 
redujeron en un 50% como también hubo un incremento del 68% de ingresos. 
Cada uno de los logros previamente mencionados se obtuvo gracias al estudio e 
identificación del investigador, economista y filósofo Dr. Eliyahu Goldratt que 
desarrollo una teoría innovadora y altamente creativa que permitió que en los 
posteriores años se implemente una serie de herramientas de gestión con el 
objetivo de alcanzar procesos de mejoramiento continuo. A inicios del año 1980, 
el Dr. Eliyahu Goldratt escribió su libro "La Meta" y comenzó el desarrollo de una 
nueva filosofía de gestión llamada "Teoría de Restricciones". Esta filosofía 
emergió como solución o respuesta a un problema de optimización de la 
producción. Actualmente se ha transformado en un concepto evolucionado que 
sugiere opciones para integrar y mejorar cada uno de los niveles de la empresa. 
Desde los procesos centrales hasta los problemas diarios y criterios de decisión 
que aún existen en las empresas u organizaciones. 
En América del sur la teoría de las restricciones se ha desarrollado en países con 
un nivel de crecimiento mucho mayor al nuestro. Por ejemplo, en Colombia la 
aplicación de esta teoría ha mejorado los niveles de productividad en las 
industrias manufactureras, industrias textiles, de transformación, desarrollo de 
ingeniería de software y muchas otras. Además se aplicó esta teoría en Argentina, 
Ecuador y fundamentalmente en Chile donde los niveles de desarrollo lideran los 
países de América. La industria pesquera, la industria minera, la agricultura y las 
industrias urbanas en un periodo de modernidad han utilizado la teoría de 
restricciones que han sido todo un éxito. En cambio, con respecto a la textilería se 
puede afirmar que la producción se redujo en América Latina por primera vez 
desde los ochentas como consecuencia de la fuerte disminución de la tasa de 
crecimiento. (UNCTAD. 2003: Cap. 1: 3) 
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La teoría de las restricciones es aplicable a los negocios en Perú por ser un 
enfoque de gestión integral esta metodologia se viene utilizando con resultados 
altamente exitosos en empresas de todo tamaño ya sea de productos o servicios 
y que por tal va cobrando mayor importancia en todo el mundo, ya que las 
empresas en su proceso de crecimiento se ven relacionados siempre con tres 
aspectos elementales como son los costos, tiempo y alcance. Asimismo, permite 
una mejor organización de producción, calidad total, métodos de decisión 
empresarial y prioridades estratégicas al de la competencia empresarial. La 
aplicación exitosa del Manejo de Restricciones por lo tanto, requiere de un cambio 
de paradigmas con respecto a algunos conceptos arraigados de contabilidad de 
costos y financiera. Los negocios buscan principalmente obtener ganancias 
optimizando su producción. Por ello, es necesario mejorar cado uno de los niveles 
de la empresa en general. Las empresas peruanas buscan satisfacer las 
necesidades tanto de sus consumidores, de sus empleados y también de sus 
propios accionistas ya que de esta forma lograrán ganar dinero y obtener 
rentabilidad constante de manera sostenida en el tiempo. 
La productividad de las organizaciones es una de las principales fuentes para 
afrontar la difícil coyuntura económica por la que atraviesa el Perú. El Dr. Aurys 
Consulting reconoce que con un enfoque integral basado en 13 palancas 
accionables, agrupadas en tres ámbitos de acción (incrementar el margen, 
optimizar el capital empleado y contar con una organización y cultura de 
operación a bajo costo) debe abordar la mejora sustentable de productividad de 
una organización. En ese sentido y sobre la base del desarrollo del estudio, se 
comprende productividad como la relación entre los recursos empleados y los 
ingresos generados a partir de la producción de bienes y servicios. Productividad 
es base para el logro de resultados de negocios al tener en cuenta que en el Perú 
existen factores no gestionables por las empresas y que impactan negativamente 
en la productividad —falta de flexibilidad laboral, exceso de burocracia, falencias 
en educación e infraestructura, entre otros—, también es importante considerar 
que con una gestión proactiva de las organizaciones estas podrían mejorar su 
productividad y sus resultados de negocio (GESTIÓN, 2015). 
La empresa Loop Fine S.A.C, líder en la producción y tejidos de punto para la 
exportación de prendas de vestir de algodón. Su objetivo principal fue y sigue 
siendo la satisfacción de sus clientes. Por ello, mantienen políticas de inversión 
en infraestructura, maquinarias y equipos: además el continuo mejoramiento de 
sus procesos y el constante desarrollo y fortalecimiento de su cultura 
organizacional. Gracias a todo esto ha logrado consolidarse en el mercado, 
cuenta trabajadores capacitados y comprometidos con la calidad y el servicio para 
sus clientes y así mismo es una empresa verticalmente integrada. Por otra parte, 
sus principales procesos son: tejeduría, tintorería, confección, lavandería, 
bordado y estampado. Es una organización flexible que se adapta a las 
necesidades de su público. Su misión, proveer telas de alta calidad para la 
exportación de prendas de vestir de tejido de punto con un alto valor en calidad y 
servicio, con la finalidad de lograr la satisfacción de sus clientes, accionistas y 
personal. Su Visión es ser identificada como la mejor empresa productora de 
talas de tejido de punto en el Perú. 
En este caso las restricciones están unidas al análisis de la productividad. Una 
restricción es un conjunto de procesos que origina un problema. Este se puede 
identificar mediante técnicas como efecto final que genera efectos indirectos y 
directos asociado al problema actual que en la realidad es el mismo problema 
anterior y que no se ha podido dar solución por diversos factores. 
Indudablemente, la solución de este problema fundamental depende de las 
condiciones y porque se hace necesario aplicar una determinada metodología o 
una estrategia En el siguiente estudio usamos los procesos de las Restricciones 
que obedece a pasos simples y efectivos para identificar los problemas. En 
nuestro caso, esta aplicación de la restricción obedece a 5 pasos que permite una 
identificación rápida y efectiva de cuáles son las causas para identificar los 
problemas y como solucionarlos. El cuestionamiento de la variable independiente 
nos indica que existen otras metodologías que en algunos casos no es la mejora, 
pero con la Restricción de procesos la identificación se alcanza un nivel de 
suficiencia mucho más rápido. 
El problema principal de la empresa se da en el área de Tejeduría y está en 
función de los problemas que se presentan como restricciones que son las 
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siguientes: preparación del telar, arranque de la máquina, tiempos improductivos, 
cambios imprevistos para atender desarrollos nuevos y que no tienen un nivel de 
programación, reproceso, falta de abastecimiento de hilado y falta de 
disponibilidad de fichas técnicas cuyo impacto es el desabastecimiento y 
entrega de tela inoportuna. Todas estas restricciones hacen que el factor de 
manejo de la capacidad de la planta de tejeduría sea muy bajo. Cada uno de los 
problemas encontrados representa restricciones que impiden el desarrollo de una 
correcta producción textil afectando además la productividad de una manera que 
impiden mejoras en la rentabilidad empresarial. Todo esto genera un gran 
problema que es la baja productividad que a través de este estudio trata de 
eliminar o minimizar todos los problemas que tienen como nombre técnico el de 
restricciones. 
Se utilizó información estadística de reportes de la empresa en el área de 
tejeduría y se observó que algunos indicadores pueden ser mejorados así como 
también que el proceso de su mejora es viable. Por lo que, los cuellos de botella 
en una organización pueden ser externos o internos, y por lo general representan 
un proceso que tiene la capacidad menor y la tasa de producción (por unidad de 
tiempo) mayor, es decir, el tiempo total que requiere un proceso de principio a fin. 
Hay distintas formas de reconocer dónde se puede producir o produce un cuello 
de botella en un determinado proceso de servicio o manufactura. Asimismo, el 
cuello de botella puede presentarse en la estación de trabajo con el mayor tiempo 
total por unidad procesada, o la estación de trabajo con la empleabilidad promedio 
más alta y la mayor carga de trabajo total, o la estación de trabajo donde aún una 
de disminución de un solo minuto en el tiempo de procesamiento merma la tasa 
promedio de producción del proceso entero. 
Aplicando la metodología de identificar el cuello de botella en un determinado 
proceso manufacturero y el análisis de sobrecarga de tiempo a la estación de 
trabajo incluyendo el tiempo de preparación, para los procesos usamos el método 
propuesto por Krajewski Lee. 
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En el siguiente trabajo de investigación se reconoce el cuello de botella en el 
área de tejeduría con un tiempo total de proceso de 36 horas para producir una 
partida de tela. 
Tabla 1 Tiempos por áreas para generar una partida de tela 
ÁREAS/SECCIÓN HORAS DE PROCESOS % 
Hilados 4.5 6.49% 
Laboratorio 0.17 0.24% 
Tintorería 23.07 33.25% 
Tejeduría 36 51.88% 
Acabados 4.9 7.06% 
Embolsado 0.75 1.08% 
Total 69.39 100.00% 
Elaboración Propia 
La tabla N° 1 muestra los tiempos en horas que cada proceso o área necesita 
para procesar una partida de tela que está compuesta por: Tela principal, 
rectilíneos, twill y tapeta. Esta partida pasa al proceso siguiente (tintorería) 
formando una partida la cual es procesada como única. A través del estudio se ha 
determinado que el área de tejeduría es el área con más horas de proceso, 36 
horas o el 51% del total de horas asignadas a cada proceso, siendo el área que 
marca el flujo de todos los procesos. 
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F  Reprogram ación frecuente 
En el siguiente gráfico de ISHIKAWA o Espina de Pescado se representa el conjunto de probables causas que afectan el 
problema en estudio de la baja productividad del área de tejeduría. 
Ilustración 1 Diagrama de causa efecto 
Elaboración Propia 
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Se puede mostrar gráficamente el principio de Pareto (pocos vitales, muchos 
triviales) mediante el diagrama de Pareto, es decir, existen abundantes problemas 
sin relevancia frente a unos pocos que sí son muy importantes. Se debe tener en 
cuenta que así como la distribución de los efectos como sus posibles causas no 
son un proceso lineal sino que el veinte por ciento de las causas totales hace que 
sean originados el ochenta por ciento de los efectos. El uso primordial que posee 
el elaborar este tipo de diagrama es para poder definir un orden de prioridades 
dentro de la empresa en cuanto a la toma de decisiones. 






Tiempos elevados por cambios de artículos 338 29% 29% 
Constante reproceso 264 52% 23% 
Falta de hilado para elaborar la tela 208 70% 18% 
Cambios imprevistos de producción 97 78% 8% 
Falta de fichas técnicas 91 86% 8% 
Carencia de personal calificado 57 91% 5% 
Fallas en el proceso de tela 36 94% 3% 
Deficiencia de mantenimiento 24 96% 2% 
Rechazo por mala calidad 12 98% 1% 
Equipos con bajo rendimiento 12 99% 1% 
Existencia de fibrillas 9 99% 1% 
Inspección deficiente 6 100% 1% 
Elaboración propia 
La tabla NO2 muestra los factores que afectan la productividad del área de 
tejeduría, siendo los principales: Tiempos elevados por cambios de artículos con 
338 horas, reproceso 264 horas, falta de hilado para elaborar la tela 208 horas, 
cambios imprevistos en la programación 97 horas y Falta de fichas técnicas con 
91 horas. 
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Ilustración 2 Diagrama de Pareto 






- 	/ Factores 
Elaboración propia 
Según el grafico de Pareto, 5 factores hacen el 78 % de los problemas o sea los 
pocos vitales y son los siguientes: Cambios de artículos, constante reproceso, 
falta de hilado para elaborar la tela, cambios imprevistos en la producción y falta 
de fichas técnicas. Los demás factores son los muchos triviales que suman el 22 
% de los problemas. 
1.2. Trabajos previos 
1.2.1. Tesis nacionales 
VASQUEZ, N. Implementación de mejora de la producción para la empresa tubos 
y postes Chiclayo S.R.L. aplicando la teoría de restricciones. Tesis (Ingeniero 
Industrial) Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo. Chiclayo-Perú 
(2015). 
Objetivo General: aumentar la productividad del proceso productivo de cajas 
porta-medidores de energía monofásicas en la Industria Metálica CERINSA 
E.I.RL., basándose en la propuesta del indicador Overail Equipment 
Effectiveness (OEE). El tipo de la investigación es aplicativa, explicativa, la 
población y muestra es el área de producción de la empresa. Conclusiones: Al 
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proponer la aplicación del indicador OEE para aumentar la productividad del 
proceso productivo de cajas porta-medidores de energía monofásicas, se logró 
reducir de 76 días de trabajo a 64 días de trabajo, con ello se podrá producir 
ahora las 8 000 cajas porta-medidores de energía monofásicas en 12 días menos, 
haciendo que los indicadores de productividad aumenten y, a su vez la eficiencia 
física aumente en un 0,46%, porque se ahorraron recursos como planchas de 
acero inoxidable y energía empleada, el OEE de las máquinas industriales que 
tienen una mayor importancia dentro del proceso productivo, que a su vez fueron 
las que estaban por debajo de los valores del 'World Class", incrementaron en un 
10% por el aumento del OEE por mejora global relacionado con la reducción de 
paros no planificados, esto ocasionó que el OEE actual de 82,06% aumente a 
87,74%. Es decir, existió un incremento de 5,68% logrando así que el OEE del 
proceso productivo de las máquinas industriales llegue al valor "World Class" y 
por ende la industria metálica será más competitiva reflejándose en los nuevos 
indicadores de productividad, El cálculo de la criticidad de las máquinas 
industriales se complementó con el indicador OEE, ya que el mismo nos indicó las 
máquinas semi-críticas dentro del proceso productivo y el indicador OEE 
corroboró de una forma más exacta dicha afirmación. Además, este indicador al 
enfocarse sólo en las máquinas que ocasionan una baja productividad en el 
proceso productivo, es lo que lo diferencia de un mantenimiento global, ya que 
este último incurre en más costos al incluir la mayoría de máquinas y no se enfoca 
en las que ocasionan dicho inconveniente. 
Es relevante la tesis para la investigación ya que con la aplicación del OEE se 
mide las pérdidas por disponibilidad, desempeño y calidad en el proceso 
mejorando la productividad. 
HERNANDEZ, E. Aplicación de reducción del retraso de productos terminados en 
el área de producción de una empresa metalmecáníca mediante la Teoría de las 
Restricciones y herramientas Lean. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) 
Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. Lima—Perú (2014). 
Objetivo, aumentar la productividad de la empresa, lo que a su vez tendrá una 
relación directa con el aumento de la rentabilidad de la empresa. Se resalta la 
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importancia de una buena gestión de la producción, que lamentablemente es una 
de las áreas a las cuales la Gerencia General muestra menor interés (sobre todo 
en las pequeñas y medianas empresas, donde una buena administración de la 
producción será una fuente de ventaja competitiva, la cual debe ser la principal 
misión de todo Ingeniero Industrial cuya pasión esté orientada a los entornos de 
manufactura. Es una investigación aplicada, donde se aplicó herramientas de 
mejora continua, para resolver las restricciones presentadas, permitiendo a través 
de las herramientas Lean Manufacturing, para el cumplimiento de plazos de 
entrega con una mejora del 40 %, Smed para reducir los tiempos improductivos, 
en un 25%, el mantenimiento autónomo para resolver los problemas de averías 
de las maquinas, ya que se busca mantener mejor disponibilidad de equipos. Con 
la implementación de las 5S se tuvo un ambiente limpio y ordenado y tener 
disponible las herramientas e insumos necesarios. Con el balance de línea se 
logra disminuir los tiempos de espera. Se concluye que con las herramientas 
utilizadas se logra una mejora en el área de producción, sin embargo se busca 
que se aplique a toda la fábrica, incorporando nuevas tecnologías. 
Es importante el aporte de la tesis ya que se utiliza herramientas de mejora que 
dan el soporte a la teoría de restricciones, basado en la mejora de la producción y 
mayor rentabilidad. 
HERNÁNDEZ, N. Propuesta de mejora de Ja producción para Ja empresa tubos y 
postes Chiclayo S.R.L. aplicando la teoría de restricciones. Tesis (Título de 
Ingeniero Industrial) Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo. Chiclayo-
Perú (2015). 
Objetivo, analiza el proceso de elaboración de postes de concreto armado 
centrifugado (PCAC) de media y baja tensión en la empresa 'Tubos y postes 
Chiclayo S.R.L." una empresa del sector manufacturero de Lambayeque. Este 
análisis consistirá en identificar las principales restricciones del sistema, que 
reducen la eficiencia del proceso, para lo cual se ejecutará un estudio de los 
principales indicadores de producción mediante un balance de línea, lo que 
permitirá, realizar un diagnóstico de la situación actual de la empresa mediante la 
metodología de estudio de trabajo, estudio de tiempos y movimientos, y balance 
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de líneas, sobre la base de un indicador importante de producción que es la 
productividad con relación a la mano de obra y materia prima. Identificando de 
esta manera cuáles son las actividades que representan las principales 
restricciones del sistema, siendo estas las etapas de armado de la estructura del 
poste y alistado del molde del poste, para lo cual se propone a cada una de estas 
un plan de mejora, el que se basará en aumentar la producción de postes; 
considerando que la secuencia de estas actividades, permite que al levantar una 
restricción, sea inicio de mejora para la siguiente. De esta manera tal y como lo 
establece Goldratt a través de su teoría de restricciones, la aplicación de esta 
teoría permitirá, tener un flujo de ingreso de materia prima más estandarizado, un 
mejor y adecuado ritmo de productividad de operarios, permitiendo ambos 
obtener indicadores de producción más eficientes, los cuales se vean reflejados 
en la reducción de costos de producción; recurso monetario que en primera 
instancia será empleado para la inversión de los planes de mejora. A través de la 
ejecución de los planes de mejora, se obtuvieron mejorados indicadores de 
producción tales como, la producción de postes de media tensión ( de 13 a 15 
postes/día), producción de postes de baja tensión (de 25 a 28 postes/día), 
productividad de materiales de postes de media tensión (913.8 a 957,32 kg), 
productividad de materiales de postes de baja tensión ( de 890 a 937,5 kg), 
productividad de mano de obra ( de 68.48 a 81,8 kg/operario), productividad 
económica (de 0.79 a 0,98 soles/kg), por otro lado la capacidad utilizada aumentó 
a 2970 kilogramos, reduciéndose la capacidad ociosa a 630 kilogramos, 
aumentando la utilización de 68.06% a 82,5%, con una eficiencia física que 
aumentó a de 90.4 a 94,92% como se observa se han incrementado 
notablemente debido a planificación y la regularidad de productividad de los 
operarios. En cuanto al beneficio que obtendrá la empresa al aplicar la teoría de 
restricciones es de soles Sí. 42 360,59 soles en el primer año. 
La herramienta de la teoría de las restricciones aporta a la presente investigación, 
logrando mejora beneficios económicos y un incremento de la productividad. 
ROJAS, Wening. Incremento de productividad mediante el análisis de procesos 
en un negocio textil de exportación. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial) 
Universidad Nacional de Ingeniería. Lima-Perú (2014). 
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Objetivo, analizar los factores críticos de los procesos de Hilandería, Tejeduría, 
tintorería en una empresa textil de exportación con el fin de contribuir a mejorar 
su competitividad. Conteniendo un marco metodológico. Tipo de Investigación. 
Explicativa, Descriptiva. Población. Dentro del negocio textil. Muestra. Área de 
producción. Instrumento. Entrevista, Observación directa, Técnicas de ingeniería 
de métodos, Técnicas estadísticas. Dando como conclusión. 	Aplicando 
adecuadamente los factores críticos en cada uno deJos procesos como. Fibras 
textiles, hilandería, tejeduría, tintorería, sus insumos y acabado de telas se 
obtiene oportunidad de mejoras en la producción y sus índices de desempeño. 
Dando como conclusión: En lo referido a la revisión del proceso de operación de 
tintorería, objeto de estudio de la presente tesis, se ha revisado que las mismas, 
con respecto a los otros dos procesos de las áreas textiles organizadas de unos a 
mayor capacidad global, de acuerdo a la investigación realizada, son las 
siguientes: tejeduría, hilandería y tintorería, siendo el proceso de tintorería más 
crítica haciéndola no tercerizable, al reportarse en ella una capacidad 300 ton/mes 
dicha capacidad es superada sin mayores contratiempos por las capacidades de 
tejeduría e hilandería, dado que estas actividades se pueden tercerizar como hoy 
en día se hace . Permite concluir que el proceso de teñido es más complejo en su 
elaboración debido a que es una de las etapas finales de la tela y en ella se 
definan las mayores exigencias del cliente. Por ello tiene un efecto importante 
sobre la ventaja competitiva del sector. En cuanto a la identificación del cuello de 
botella dentro del área textil e identificación del proceso del cuello de botella 
dentro del área de tintorería se precisó por regla general que en toda Empresa 
hay por lo menos un cuello de botella, pues si así no fuera, generaría ganancias 
ilimitadas las cuales responden a la teoría de restricciones, se indicó que los 
cuellos de botella dentro del área textil y dentro del área de tintorería son: 
tintorería y la operación de teñido respectivamente, lo que implica un alto grado 
de reproceso en el teñido, esta se desarrolla en la máquina de teñido permite 
concluir que el modo de operación de la actual de teñido, que se desarrolla dentro 
de la producción de la empresa textil, presenta deficiencias y no permite 
garantizar la entrega de los pedidos a los clientes en el plazo establecido. Con 
respecto a La propuesta de un cambio en el interior del área de tintorería, 
funciones y responsabilidades del personal que participa en la operación de 
teñido, dado que se mostró el alto grado de reproceso en la producción de teñido, 
permite concluir, que el nuevo modo de operación de teñido se da con (a 
integración de las áreas o personas que participan en el teñido, en una gran 
unidad operativa. Mejorando cada día los procesos de cada área involucrada, 
minimizando los cambios de producción y elevando la productividad, todo este 
trabajo conjunto está basado en el aspecto cultural de la persona en el desarrollo 
del trabajo. En lo referido a la propuesta de un cambio teórico en el proceso de 
teñido se precisó que el teñido en baño ciego, consiste en respetar sus etapas de 
teñido de tela: previo, teñido y jabonado, según como ha sido elaborado la receta 
en el caso no se llega a tono aprobado y es necesario matizar, esta se realizará 
en nuevo baño, se indicó que aportara que la organización de las operaciones en 
la tintorería sea más eficiente, permite concluir que el método de operación de 
teñido en baño ciego, facilitará para tener una data histórica ( comportamiento en 
reproducir la receta) más ordenada y más real. Así tener una mayor probabilidad 
de reproducir a la primera vez en producción, la receta diseñada por laboratorio 
tinte, dado que este modo de operación de teñido en baño ciego, se ajusta cada 
vez más la receta de cierto color (proceso de retroalimentación). 
Motiva a que debemos realizar el planeamiento de la producción en base a KPI 
(key performance indicador), conocido también como indicador clave o medidor 
de desempeño o indicador clave de rendimiento, es una medida del nivel del 
desempeño de un proceso. Y mediante un proceso de retroalimentación conciliar 
lo programado con lo realizado y confrontarlo con los KPI's. 
VARGAS, Gustavo. Diseño de un sistema logístico de abastecimiento para la 
gerencia de red de una empresa de telecomunicaciones utilizando la teoría de 
restricciones. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Pontificia Universidad Católica 
del Perú. Lima-Perú (2008). 
Con el objetivo de: Formulación de una alternativa eficiente para el diseño de un 
Sistema Logístico de Abastecimiento de los materiales necesarios para el 
funcionamiento de la Gerencia de Red de una Empresa de Telecomunicaciones 
Celulares. Conteniendo un marco metodológico. Tipo de investigación: Descriptiva 
y Aplicada. Población. Empresa de Telecomunicaciones Celulares TEL 
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PERUANA. Muestra. Gerencia de Red de la Empresa de Telecomunicaciones 
Celulares TEL PERUANA. Instrumento. Estadísticas previamente obtenidas por la 
gerencia, árbol de realidad actual. Dando como conclusión: El análisis y el 
diagnóstico efectuados han permitido describir la situación de la logística del 
abastecimiento de la red celular de TEL PERUANA. En la etapa de análisis, se 
observaron los aspectos puntuales de la problemática de cada componente del 
proceso logístico (compras, almacenamiento y planeamiento) que en la etapa de 
diagnóstico han sido integrados para determinar el efecto conjunto de éstos e 
identificar la causa raíz de la problemática de la logística de la red celular. El 
diagnóstico fue realizado mediante la utilización de un árbol de realidad actual, 
cuyos EIDES fueron obtenidos en la etapa de análisis. Esta herramienta permitió 
determinar que existen dos procesos cíclicos en la problemática de la logística de 
la red celular; de los cuales, uno consiste en el crecimiento del número de fallas 
en la red e implica una mayor necesidad de repuestos y tiempo de dedicación del 
personal técnico a las labores relacionadas con el abastecimiento, además del 
incremento de la realización de reparaciones informales; el otro muestra como la 
problemática de la red celular va creciendo progresivamente debido a que se 
incrementa la ineficiencia y el costo de la logística en general, generándose de 
esta forma ramificaciones relacionadas con las limitaciones de los recursos 
humanos, con la política de preferencia de las necesidades de expansión de la 
red por encima de las reposiciones de materiales y con la mayor presión ejercida 
por la competencia entre otros aspectos. El proceso de sistematización de la 
logística de abastecimiento de TEL PERUANA se inició con la remoción del 
conflicto existente en dicha gestión, el cual consiste en que por un lado, se debe 
brindar los recursos necesarios para el abastecimiento de la red, mientras por el 
otro se necesita dedicar la menor cantidad de recursos al abastecimiento. Este 
conflicto se rompe mediante la obtención de cuatro inyecciones iniciales: Encargar 
la gestión del abastecimiento de la red celular a la Gerencia de Logística de la 
Empresa. Centralizar el abastecimiento de repuestos. Utilizar el software logístico 
de la Empresa para automatizar el abastecimiento de la red. Determinar 
sistemáticamente las prioridades en el abastecimiento de repuestos. Estas 
inyecciones se constituyen en el punto de partida para la generación de un árbol 
de realidad futura, el cual en un principio presenta algunos aspectos que podrían 
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complicar la situación del abastecimiento de materiales en la red celular: las 
"ramas negativas" 101 fueron removidas con la aplicación de nuevas inyecciones. 
El resultado final de este proceso es un sistema logístico de abastecimiento, que 
presenta dos etapas bien demarcadas: o La adecuación inicial, que consiste en 
todas las acciones necesarias para lograr la implementación del sistema de 
abastecimiento. Para esta etapa se determinan los objetivos intermedios y el plan 
detallado de acción que debe ejecutarse desde las acciones iniciales, hasta lograr 
la implementación del sistema, utilizando respectivamente un árbol de 
prerrequisitos y un árbol de transición. 
El sistema de abastecimiento propiamente dicho, que es el conjunto de procesos 
organizados que conforman la gestión del abastecimiento. El flujo logístico a 
través del sistema se realiza básicamente de acuerdo a lo obtenido en el árbol de 
realidad futura, siendo complementado con algunas operaciones de apoyo para 
su presentación final. El sistema de abastecimiento diseñado en este trabajo de 
tesis permitirá: o La optimización del abastecimiento de repuestos, tanto en el 
Almacén Logístico, como en los diversos almacenes técnicos de la red celular, ya 
que se cuenta con un amortiguador de inventario alineado con las necesidades de 
las instalaciones cubiertas por cada almacén técnico y con existencias centrales 
en el Almacén Logístico. Todos estos inventarios han sido determinados de 
acuerdo al consumo esperado de los materiales y el tiempo de reposición. Esta 
optimización del inventario, evita además los traslados cruzados entre almacenes, 
debido a la alineación mencionada entre los consumos de materiales y los 
amortiguadores de inventario. En pocas palabras, el sistema logístico diseñado 
permitirá a la logística de red, lograr que se cuente con los materiales adecuados, 
en el momento y lugar adecuados con un costo mínimo, es decir, llevar a la 
logística de red hacia su meta. o Reducir la obsolescencia debido a que se 
elimina la dispersión del inventario y por tanto es más sencillo disponer de los 
materiales en riesgo de quedar obsoletos para iniciar procesos de logística 
inversa, gracias a la centralización del inventario en el Almacén Logístico. Esta 
centralización del inventario permitirá también la desactivación del Almacén 
Principal de San Isidro, ya que el modelo de reposición de 102 los inventarios en 
los almacenes técnicos hace que la cercanía a las instalaciones de la red no siga 
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siendo un factor relevante. Generar valor para la Empresa mejorando el tiempo 
de respuesta ante alguna necesidad de abastecimiento de la red, al evitar que las 
averías puedan afectar el servicio brindado por la Empresa, contribuyendo de esta 
forma a una mejora continua de la calidad de operación de la Red. 
La aplicación teoría de restricciones en el presente trabajo de investigación 
permitió conocer y determinar puntualmente los procesos que se encuentran 
presentes en la problemática de la logística de dicha empresa. Por una parte uno 
de ellos consiste en el crecimiento del número de fallas en la red por falta de 
repuestos y tiempo de dedicación por parte de los técnicos además del 
incremento de la realización de reparaciones informales e inadecuadas. Por otra 
parte se observó a su vez que la problemática de dicha red ha ido creciendo como 
consecuencia del incremento de la ineficiencia y el costo que la logística en 
general demanda. 
122. Tesis internacionales 
CAÑAS, J. Planeación de la producción aplicando modelos de programación 
lineal y teoría de restricciones para una industria del sector metalmecánico. Tesis 
(Ingeniero Industrial) Pontificia Universidad Javeriana. Bogotá-Colombia (2013). 
Su objetivo fue planificar la producción para los próximos doce penados en una 
industria del sector metalmecáníco.. Es una tesis de tipo aplicada en la cual se 
aplica la planificación de la producción mediante la teoría de las restricciones. La 
utilización de la programación lineal y métodos no exactos como la heurística de 
teoría de restricciones, permitió establecer el plan táctico de producción de 
Industrias Erlan S.A., aplicando estrategias que pueden cubrir la demanda 
pronosticada en el horizonte de planeación de doce meses. Con la aplicación del 
plan de producción desarrollado por el modelo de programación lineal multietapa, 
multiperiódo, multiproducto que maximiza la utilidad de la organización, se 
produce un 80% de los pedidos en tiempo normal, un 8% en tiempo extra y un 12 
% subcontratando, evitando así costos de ruptura por valor de $23.702.000 y 
pérdida de good will por entrega tardía de producto, sin embargo requiriendo para 
ser implementado un costo de $23.152.640, que permita programar la producción 
diaria y semanal que cumpla con el plan táctico elaborado. 
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La presente investigación es importe ya que interviene como herramienta de 
mejora a través de la teoría de restricciones logrando un incremento de la 
producción y al mismo tiempo una mejora en la productividad. 
CORTÉS y SAAVEDRA. Propuesta para aplicar la teoría de restricciones en la 
empresa Ingeniería del Frio Hidalgo S.A. de C.V. Tesis (Título de Ingeniero 
Industrial) Universidad Autónoma del Estado de Hidalgo. México (2006). 
Objetivo, Plan operativo para lograr el cambio de la Administración 	del 
Departamento de Ingeniería y Proyectos con la finalidad de satisfacer las 
necesidades de los clientes por medio de la teoría de las restricciones. Es un a 
investigación de tipo aplicada, donde se toma en cuenta la indagación y obtención 
de la información para fundamentar, así como también de la observación de 
campo. El diseño del plan operativo basado en la teoría de las restricciones, 
permite encontrar la solución a la problemática, la que permite romper las 
restricciones que se presenta en el departamento de Ingeniería y Proyectos. 
Es importante la investigación ya que incentiva el uso de la teoría de restricciones 
porque permite la mejora del área de estudio y lograr incrementar la productividad 
para reducir costos de producción. 
URCUANGO, Luis. Mejoramiento de la productividad mediante la implementación 
de la herramienta DMAIC en la microempresa Gonza. Tesis (Titulo de Ingeniero 
Industrial) Universidad Técnica del Norte. Ibarra-Ecuador (2013). 
Objetivo, Implementar la metodología DMAIC, mediante habilidades destrezas 
del equipo de trabajo para mejorar la productividad y calidad de la microempresa 
GONZA- Ecuador. Conteniendo un marco metodológico. Tipo de Investigación. 
Descriptiva, Aplicada. Por el análisis de la información Tipo Cualitativo. Población. 
Dentro de la empresa. Muestra. Área de producción. Instrumento. Entrevista, 
Encuestas, Observación directa, recopilación Bibliográfica. Dando como 
conclusión: El marco teórico que contiene el presente documento se especificó la 
teoría sobre la productividad y las técnicas de la metodología DMAIC, que 
sirvieron como guía a implementar en Ja mecánica GONZA. Los clientes de Ja 
mecánica que la calidad del producto y servicio proporcionado por la mecánica 
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está en 42% de satisfacción, esto demostró la necesidad de implementar la 
metodología DMAIC y que permita la mejora de sus actividades. De la situación 
inicial se confirmó que los procesos de: torneado estaba con el 42.87%, fresado 
con el 47.59% y  cepillado 68.85% dólares mensuales. Al aplicar la metodología 
DMAIC, se mejoraron los procesos al 93%, aun nivel de calidad sigma de 2,97 y 
con una mejora de la productividad de 78.26 dólares mensuales. Para finalizar se 
consideró muy acertada la decisión de la microempresa GONZA, de la ciudad de 
Ibarra de implementar la metodología DMAIC, la misma que permitió optimizar 
recursos técnicos y financieros. 
Se ha considerado necesario realizar esta investigación con el propósito de 
evaluar y mejorar los niveles de calidad y productividad por la falta de 
mantenimiento de sus máquinas, la materia prima no clasificada, una 
desorganización en las actividades y el no tener los procesos estandarizados en 
fa mecánica Gonza. Con la implementación del sistema DMAIC, permitirá dar 
soluciones a sus procesos críticos, cumpliendo con todos sus requerimientos de 
sus clientes internos y externos. Para los beneficios directos, empleador, 
empleados conseguirán un tener mejor nivel de organización, con procesos 
eficientes, condiciones ambientales favorables y una acertada capacitación. En 
cuanto a los beneficiarios indirectos recibirán un mejor servicio con productos de 
un nivel superior que la competencia. También es importante porque genera 
impacto social, mejorando la calidad de vida de las personas, mejora la imagen de 
¿a fábrica y en lo financiero aumentando la rentabilidad para (a microempresa. 
Además cabe resaltar que la investigación está respaldada en la disposición que 
ha manifestado el Gerente propietario de (a mecánica industrial GONZA- de 
apoyar en todo momento el estudio, puesto que su preocupación es tratar de 
conseguir una cartera de clientes satisfechos, que se conviertan en portavoces de 
la calidad de su microempresa. 
GOMEZ, K. Elaboración de un plan de control de la producción para incrementar 
la eficiencia y productividad en una empresa dedicada a la manufactura de 
colchas y cubrecamas. Tesis (Ingeniero Industrial) Universidad Rafael Landívar. 
Guatemala (2001). 
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Objetivo, elaborar un plan de control de la producción para incrementar la 
productividad y eficiencia en una fábrica de colchas y cubrecamas. Metodología 
5S, 'Por medio del estudio realizado en la planta de la empresa en estudio, se 
determinó que la baja productividad y eficiencia se deben a que no hay un método 
de planeación y control de la producción establecido. Se determinó que las 
principales causas de tiempo muerto que inciden en la baja eficiencia y 
productividad son los paros por falta de material, paros por cambios de 
producción y los paros por la búsqueda y traslado de materia prima hacia el 
urdido. A través de la observación de los procesos internos en la planta se 
pudieron conocer a detalle los procesos actuales que permitieron elaborar el 
análisis FODA y los diagramas de flujo y operación. Se elaboró una propuesta de 
planificación y control de la producción, la cual consiste en la proyección de las 
ventas, el registro de datos de producción en hojas de control, la planificación 
agregada, el plan maestro de producción y el plan de requerimiento de 
materiales". Se analiza el plan de control de la producción para incrementar ¡a 
eficiencia y productividad con la metodología de las 5S, mediante la organización 
y restructuración de las áreas que se vinculan una de otra, utilización de las 5 
herramientas fundamentales que ayuda a lograr el incremento de la productividad 
y mejora de la eficiencia y eficacia. Las herramientas de esta metodología es la 
clasificación y descarte, organización, limpieza, higiene y visualización, disciplina 
y compromiso con ellos haremos la eliminación de los desperdicios y el orden de 
las diferentes áreas productivas y manufactureras. En la tesis se rescata la mejora 
de la productividad mediante el plan de control de la producción, siendo 
importante para la investigación desarrollada. 
LEÓN, Yuli. Aplicación de la teoría de restricciones en la gestión de la seguridad 
del paciente. Tesis (Magister en Administración en Salud) Universidad del 
Rosario. Bogotá-Colombia (2012). 
Con el Objetivo de: Aplicar la Teoría de Restricciones al sistema de gestión de la 
seguridad del paciente de una institución hospitalaria privada sin ánimo de lucro 
de alta complejidad y determinar con ello las oportunidades de mejora. 
Conteniendo un marco metodológico: Tipo y diseño de Investigación. Aplicada, 
Descriptivo, Explicativo y Cualitativo. Población. Efectos indeseables de la 
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institución médica (EIDS). Muestra. Diez efectos indeseables de la institución 
médica (EIDS) Instrumento. Informes del instituto médico. Dando como 
conclusión: La investigación ostenta como resultado visible la aplicabilidad de la 
teoría restricciones TOC al sistema de gestión de la seguridad del paciente 
permitiendo a las instituciones de salud mejorar el análisis de los eventos 
adversos a través de los procesos de pensamiento, ya que la práctica está 
basada no en el mejoramiento de los óptimos locales o de los subprocesos sino 
en la identificación de la verdadera restricción del problema del sistema 
permitiendo realizar un análisis más a fondo encontrando los conflictos a raíz y 
restricciones del sistema. El problema fundamental evidenciado es un ejemplo 
claro de las restricciones políticas en las instituciones de salud, donde se 
encuentran desincronizaciones entre las políticas institucionales y los procesos 
asistenciales realizados diariamente por el personal, donde el modelo de gestión 
de la seguridad del paciente no es acorde con la capacidad de los colaboradores 
y la institución en sí. Para hacer frente al problema objeto de estudio, la institución 
debe propender por generar una sinergia al interior de la organización que 
provenga del esfuerzo de todos. La cual debe estar basada en la condiciones de 
todo el personal asistencial que atiende diariamente al paciente, para que sus 
actividades sean planeadas, organizadas y eviten la de multitareas que puedan 
llevar a errores en la atención médica. Las necesidades de cada paciente son 
individuales por lo que no es conveniente definirlas por políticas institucionales 
que restrinjan al personal de un análisis especifico de la situación del paciente y 
con ello la toma de decisión del cuidado. Las instituciones de salud se ven 
continuamente al borde de su capacidad asistencial, además de múltiples 
procesos administrativos y tramitologías que ocupan cada vez mayor tiempo de 
los profesionales de la salud, por lo que es común ver al personal trabajando 
contra el reloj" y dedicando menor tiempo al cuidado del paciente por las múltiples 
tareas que tiene que desarrollar en diferentes ámbitos, además del estrés 
generado. Es común encontrar a las enfermeras saturadas por múltiples cosas 
por hacer y continuamente interrumpidas por diferentes actividades. Con el 
estudio de campo y el análisis de los eventos adversos presentados se encontró 
como determinante fundamental en la ocurrencia de eventos adversos la 
realización de múltiples actividades a la vez, los que lleva 	distracciones, 
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desconcentración y falta de atención en las actividades realizadas. Las empresas 
en su búsqueda constante de mayor productividad quieren que sus empleados la 
mayor cantidad de labores en sus horarios de trabajo por lo que llevan a que 
realicen multitareas sin tener en cuenta que estas desmejoran la calidad de 
trabajo ya que lentifican el tiempo de respuesta e incrementa los errores. 
La aplicación de Ja teoría de restricciones al sistema de gestión de la seguridad 
del paciente de una institución hospitalaria privada permitirá a cada una de dichas 
instituciones mejorar el análisis de los eventos adversos mediante la identificación 
de la verdadera restricción del problema del sistema, permitiendo realizar un 
análisis más a fondo encontrando los conflictos a raíz y restricciones que este 
presenta. Por otra parte, se demostró que las políticas institucionales y los 
procesos asistenciales realizados diariamente por el personal se encuentran de 
sincronizados. Por ello, se debe propender por generar una correlación al interior 
de la organización provenga del esfuerzo de todos. La cual debe estar basada en 
la condiciones de todo el personal asistencial que atiende diariamente al paciente, 
para que sus actividades sean planeadas, organizadas y eviten la de multitareas 
que puedan llevar a errores en la atención médica. 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
1.3.1. Teoría de Restricciones 
Según el concepto fundamental en que descansa la teoría de restricciones (en 
cuanto a su impacto sobre la planificación y control) es que toda planificación 
hacia la generación de un producto o servicio consiste, básicamente, de una serie 
de procesos vinculados. Cada proceso tiene una capacidad específica para 
generar una producción determinada por la operación, y en casi todos los 
procesos existe un procesos que limita o restringe el rendimiento de la operación 
completa. 
Una restricción es, en términos generales factor que limita a la compañía para 
alcanzar su objetivo. En el caso de casi todas las compañías ese objetivo es 
hacer dinero, lo que se manifiesta en un incremento del rendimiento, lo cual se 
logra a través de las ventas y de la producción (CHAPMAN, 2006, pp.219-229). 
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Impacto sobre la estrategia de operaciones 
La Teoría de la Restricciones se basa en que toda organización es creada para 
lograr una meta. Si nuestra organización tiene como meta el ganar dinero, 
debemos estar conscientes que los logros obtenidos han estado determinados por 
la o las restricciones que actúan sobre la organización. Si no hubiese existido 
alguna restricción, los logros obtenidos pudieron haber sido infinitos. Las 
restricciones del sistema determinan las posibilidades de obtener más de la meta 
de la organización (LEIDINGER, 2010, p85). 
La Teoría de restricciones, una serie de herramientas de gestión con la finalidad 
de lograr procesos de mejoramiento continuo. Esta teoría se basa en que toda 
organización es creada para lograr una meta. Si nuestra organización tiene como 
meta el ganar dinero, debemos estar conscientes que los logros obtenidos están 
determinados por estas (QUISPE, 2008, p.124). 
Conjunto de principios gerenciales que ayudan a identificar impedimentos para 
lograr sus objetivos, y permiten efectuar los cambios necesarios para eliminarlos. 
Reconoce que la producción de un sistema consiste en múltiples pasos, donde el 
resultado de cada uno de esos pasos depende del resultado de pasos previos. El 
resultado, o la producción de sistema, estará limitada (o restringida) por el o los 
pasos menos productivos (ELIYAHU, 1984). 
La teoría de restricciones es un método sistemático de administración que se 
centra en administrar activamente las restricciones que impiden el progreso de la 
empresa hacia su meta de maximizar el total de fondos o ventas con valor 
agregado menos los descuentos y los costos variables. Eh Goldratt, un reconocido 
analista de sistemas empresariales, desarrolló la teoría hace casi tres décadas. 
Ésta describe un proceso deliberado para identificar y superar las restricciones. El 
proceso se centra no sólo en la eficiencia de los procesos individuales, sino 
también en los cuellos de 	botella que limitan el sistema en su conjunto 
(KRAJEWSKI, 2006, p.255). 
1*] 
Mediciones de la capacidad, utilización y desempeño en la Teoría de las 
restricciones 
Un gerente tiene que medir la capacidad de los procesos para administrar las 
restricciones a corto plazo y aplicar la Teoría de las restricciones. Ninguna 
medición de la capacidad es aplicable a todas las situaciones. Un comerciante 
minorista mide la capacidad en función del valor monetario de las ventas anuales 
generadas por metro cuadrado, mientras que una aerolínea usa como medida de 
capacidad el número de asientos-millas disponibles (ASM) al mes Un teatro mide 
la capacidad por el número de sus localidades y un taller tiene como medida de 
capacidad el número de horas máquina. En general, la capacidad se expresa en 
cualquiera de estas dos formas: en términos de las mediciones de salida del 
producto o como mediciones de los insumos (KRAJEWSKI, 2006, p.255). 
Mediciones de capacidad basadas en la producción 
Las mediciones basadas en la producción son más útiles cuando se aplican a 
procesos individuales dentro de la empresa o cuando la empresa provee una 
cantidad relativamente pequeña de servicios y productos estandarizados Los 
procesos de alto volumen, como los de una fábrica de automóviles, son un buen 
ejemplo. En este caso, la capacidad se mide en función del número de 
automóviles que se fabrican al día. Sin embargo, muchos procesos producen más 
de un servicio o producto. A medida que aumenta el grado de personalización y 
variedad en la mezcla de productos, las mediciones de la capacidad basadas en 
la producción resultan menos útiles. Entonces, las mediciones basadas en los 
insumos son la opción habitual para medir la capacidad (KRAJEWSKI, 2006, pp. 
255-256). 
De capacidad basadas en los insumos 
Las mediciones basadas en los insumos se utilizan generalmente en procesos 
flexibles de bajo volumen, como los que se asocian con un fabricante de muebles 
a la medida. En este caso, el fabricante de muebles podría medir la capacidad en 
términos de los insumos como el número de estaciones de trabajo o la cantidad 
de trabajadores. El problema con las mediciones basadas en los insumos es que 
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la demanda se expresa invariablemente como una tasa de producción. Si el 
fabricante de muebles quiere mantenerse al día con la demanda, tiene que 
convertir la demanda anual de muebles en las horas de mano de obra y el número 
de empleados necesarios para llenar esas horas. 
Si múltiples productos o servicios intervienen en el proceso, por lo general se 
necesita tiempo adicional para los cambios de un producto o servicio al siguiente, 
lo que a su vez incrementa la sobrecarga en la estación de trabajo donde se 
realiza el cambio. El tiempo de preparación es el lapso que se requiere para 
cambiar o reajustar un proceso u operación a fin de que empiece a elaborar otro 
producto o servicio. ( ... ) la estación de trabajo que tiene fa mayor carga total actúa 
como cuello de botella (KRAJEWSKI, 2006, p260). 
Utilización 
La utilización es el nivel hasta el cual se utiliza actualmente el equipo, el espacio 
o la mano de obra y se calcula como la razón de la tasa promedio de producción 
a la capacidad máxima (expresada como un porcentaje). 
La tasa promedio de producción y la capacidad deben calcularse en los mismos 
términos, ya sea en tiempo, dinero, clientes o unidades. La tasa de utilización 
señala la necesidad de incorporar capacidad adicional o suprimir aquella que es 
innecesaria.(...) Aquí se apunta a la capacidad máxima como el grado más alto 
de producción que un proceso puede mantener razonablemente durante un largo 
periodo , con horarios de trabajo realistas para los empleados y el equipo que ya 
está establecido. En algunos procesos, este grado de capacidad comprende una 
operación de un turno; en otros, comprende una operación de tres turnos. 
Mediciones del desempeño en la Teoría de las Restricciones 
Para entender el impacto de la utilización en el desempeño, es importante 
comprender las mediciones pertinentes de desempeño y capacidad en el nivel 
operativo, así como también su relación con las mediciones financieras, 
interpretadas en un sentido amplio, al nivel de la empresa. Estas mediciones y 
relaciones son cruciales para aplicar con éxito los principios de la Teoría de las 
Restricciones y se definen en la tabla siguiente. 
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Tabla 3 Relación de las medidas de operación de la empresa con las 
mediciones financieras 
Medidas de Perspectiva de la Teoría Relación con las mediciones 
operación de Restricciones financieras 
Inventario (1) Todo el dinero invertido en Una disminución en 1 produce un 
un sistema para comprar aumento en las utilidades 
cosas que se propone 
netas, ROl y los flujos de efectivo. 
vender. 
Producción (P) Tasa a la cual un sistema Un incremento en P produce un 
genera dinero por medio de aumento en las utilidades netas, 
las ventas. ROl y los flujos de efectivo. 
Gastos de Todo 	el 	dinero 	que 	un Una disminución en GO produce 
operación sistema gasta para convertir un 	aumento 	en 	las 	utilidades 
(GO) el inventario en producción. netas, ROl y los flujos de efectivo. 
Utilización (U) El grado hasta el cual se Un incremento en U en el cuello 
usa actualmente el equipo, de botella produce un aumento 
el espacio o la mano de en las utilidades netas, ROl y los 
obra, y se mide como la flujos de efectivo 
razón de la tasa promedio 
de producción a la 
capacidad máxima, 
expresada como un 
porcentaje 
Fuente: KRAJEWSKI, 2006, p.257 
Tiempo de preparación (minutos). El lapso que se requiere para cambiar o 
reajustar un proceso u operación a fin de que empiece a elaborar otro producto o 
servicio. 
Capacidad: Carga total de la estación minutos cargados / período de producción 
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Utilización: Es un ratio que compara la promedio de la tasa de producción con 
la capacidad máxima por periodo de producción. 
Desempeño: Es un índice que permite medir el rendimiento del RRHH y de las 
máquinas que trabajan una determinada producción u operación. 
Cuello de Botella.- Son las diferentes actividades que disminuyen la velocidad de 
los procesos incrementando los tiempos de espera y reducen la productividad 
trayendo como consecuencia final el aumento de costos. 
Dimensiones de la variable independiente 
Si un método de Teoría de Restricciones se considera apropiado para ayudar a 
mejorar un sistema de negocio se recomienda seguir un procedimiento de cinco 
pasos para implementarlo. Los cinco pasos se resumen a continuación 
1. Identificar la restricción. Esto implica la necesidad de analizar el proceso 
completo para determinar qué procesos limita el rendimiento. El concepto no 
restringe este análisis únicamente a los procesos operativos. Por ejemplo, 
suponga-una vez más a partir de la figura 10.2-que el departamento de ventas 
sólo vendió la producción a una tasa de 3 unidades por hora. En ese caso, el 
departamento de ventas sería considerado como la restricción, y no el proceso 3. 
Es necesario tener presente que una restricción limita el rendimiento respecto de 
las ventas generales del negocio, no sólo en relación con la producción en 
inventario. 
II. Explotar la restricción. Esto se refiere a encontrar métodos para maximizar la 
utilización de la restricción con el objetivo de obtener un rendimiento productivo. 
Por ejemplo, en muchas operaciones los procesos se detienen por completo 
durante la hora del almuerzo o los descansos. Si un proceso es restrictivo, la 
operación debe considerar la rotación de los períodos de almuerzo, de manera 
que nunca se permita que la restricción esté inactiva. Suponga, por ejemplo, que 
cierto proceso de una operación representa una clara y gran restricción. Imagine 
también que actualmente hay siete horas productivas para cada turno de ocho 
horas (30 minutos se toman para el almuerzo, y se dan dos descansos de 15 
minutos cada uno). Si suponemos que varios trabajadores pueden operar el 
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proceso (o que es posible capacitarlos para ello), podrían intercalarse los tiempos 
de almuerzo y de descanso sólo para ese proceso, lo que le permitirá operar las 
ocho horas completas. En tal caso el negocio añadiría una hora productiva 
completa por turno, sin la adición de otro tipo de recursos. 
M. Subordinar todo a la restricción. La utilización efectiva de la restricción es lo 
más importante. Todo lo demás es secundario. 
W. Elevar la restricción. Esto significa, esencialmente, encontrar formas de 
incrementar las horas disponibles de la restricción, incluyendo su propio aumento 
V. Una vez que la operación deja de ser restrictiva, encontrar la nueva 
restricción y repetir los pasos. Al incrementarse la utilización eficaz de la 
operación restrictiva, ésta puede dejar de ser una restricción, pero aparecerá otra 
a lo largo del proceso. En ese caso el interés debe desplazarse hacia la nueva 
restricción. También es posible (y casi seguro en muchos negocios) que un 
cambio relacionado con las ventas en la mezcla de productos ocasione un 
proceso diferente que se convierta en una restricción (CHAPMAN, 2006, pp.219-
229). 
Notas sobre los cinco pasos: 
1. Los primeros dos pasos constituyen, en realidad, un método para vincular de 
manera flexible los parámetros de medición (incluyendo los de rendimiento y 
utilización) a la logística del sistema. 
2. El tercer paso, como descubriremos en la sección de programación con teoría 
de restricciones, en realidad se logra mediante: 
. La liberación de material en el centro de enlace (primer procesamiento), a una 
tasa que mantendrá la restricción ocupada. 
• La asignación de prioridades a las tareas no restrictivas, con base casi 
exclusivamente en las necesidades de la restricción 
3. El concepto explotar en realidad implica obtener lo más posible de las fuentes 
de las fuentes restrictivas existente. La Teoría de Restricciones sugiere que la 
explotación debe maximizarse antes de gastar dinero adicional en adquirir una 
mayor cantidad del recurso restrictivo 
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4. El quinto paso en realidad es una advertencia para realizar una verificación 
continua que asegure que la restricción no se ha desplazado. La explotación 
efectiva de las restricciones existentes y un desplazamiento en la mezcla de 
producto son ejemplos de eventos que pueden provocar que la restricción se 
desplace. 
Una vez que se haya comprendido estos cincos pasos, sería útil considerar que 
no en todos los entornos de negocio es posible implementar con facilidad el 
método TDR. Por ejemplo, si una operación tiene una mezcla de producto muy 
volátil. En un momento determinado la mezcla de requerimientos de un proceso 
quizá señale hacia una restricción, mientras que en otro momento la mezcla 
puede crear una restricción completamente diferente. Si el desplazamiento ocurre 
con frecuencia, tal vez haya poca oportunidad de aplicar los métodos de TDR 
antes de que la restricción se desplace hacia otro punto del proceso. 
Tipos generales de factores restrictivos 
Las fuentes de restricción se pueden clasificar de varias maneras. La más común 
es la que las divide en restricciones políticas, restricciones de capacidad y 
restricciones de marketing. 
Políticas 
'Las políticas de fijación de precios que pueden afectar la demanda. 
-El enfoque incorrecto en la comisión de ventas (vender el producto equivocado). 
-Medidas de producción que inhiben el buen desempeño de la producción. 
'Políticas de personal que promueven el conflicto entre las personas o áreas de 
producción. 
Capacidad 
'Políticas de inversión, incluyendo métodos de justificación, horizonte de 
planificación y disponibilidad de fondos. 
-Políticas de recursos humanos. 
'Regulaciones gubernamentales. 
'Sistemas tradicionales de medición. 
'Procesos de desarrollo de productos. 
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Restricciones de marketing 
'Políticas de nicho' de producto. 
-Sistemas de distribución. 
'Capacidad percibida contra demanda real (CHAPMAN, 2006, pp.223-226). 
1.3.2. Productividad 
Productividad, es la relación entre los productos logrados y los insumos que 
fueron utilizados o los factores de la producción que intervinieron. 
El indice de productividad expresa el buen aprovechamiento de todos y cada uno 
de los factores de la producción, los críticos e importantes, en un periodo definido 
(GARCíA, 2011, p17) 
Productividad, existe concesos en definir la productividad, en términos generales, 
como la relación entre productos e insumos haciendo de este un indicador una 
medida de la eficiencia con el cual la organización utiliza sus recursos para 
producir bienes finales. En el contexto del análisis de las unidades económicas 
es usual utilizar la medición de productividad en términos físicos, relacionando 
unidades físicas de productos con unidades físicas de insumos. La medida más 
popular es aquella que relaciona la cantidad de productos (por ejemplo, camisas) 
con la cantidad de trabajo empleada (por ejemplo, medido en horas - hombre). 
De este modo, la productividad se define como la cantidad de bienes o servicios 
producidos por unidad de insumos utilizados (MEDIANERO, 2016, p.24). 
La productividad es una medición básica del desempeño de las economías, 
industrias, empresas y procesos. La productividad es el valor de los productos 
(bienes y servicios), dividido entre los valores de los recursos (salarios, costos e 
equipo y similares) que sea han usado como insumos (KRAJEWSKI, RITZMAN, Y 
MALHOTRA, 2008, p.13). 
La productividad también puede definirse como la relación entre los resultados y 
el tiempo que lleva conseguirlos. El tiempo es a menudo un buen denominador, 
puesto que es una medida universal y está fuera del control humano. Cuanto 
menor tiempo lleve lograr el resultado deseado, más productivo es el sistema. 
Independientemente del tipo de sistema de producción, económico o político. 
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La definición de productividad sigue siendo la misma. Por consiguiente, aunque la 
productividad puede significar cosas diferentes para diferentes personas, el 
concepto básico es siempre la relación entre la cantidad y calidad de bienes o 
servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados para producirlos. La 
productividad es un instrumento comparativo para gerentes y directores de 
empresa, ingenieros industriales, economistas y políticos. Compara la producción 
en diferentes niveles del sistema económico (individual, y en el taller, el sector o el 
país) con los recursos consumidos (PROKOPENKO, 1989, p.3). 
La productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. En nuestro caso, el objetivo 
es la fabricación de artículos a un menor costo, a través del empleo eficiente de 
los recursos primarios de la producción: materiales, hombre y máquinas, 
elementos sobre los cuales la acción del ingeniero industrial debe enfocar sus 
esfuerzos para aumentar los índices de productividad actual y, en esa forma, 
reducir los costos de producción. Hemos mencionado la necesidad de aumentar 
los índices de productividad. Ahora vemos cómo se logra. Se puede determinar a 
través de la relación producto-insumo, teóricamente existen tres formas de 
incrementarlos: 1. Aumentar el producto y mantener el mismo insumo. 2. Reducir 
el insumo y mantener el mismo producto. 3. Aumentar el producto y reducir el 
insumo simultáneo y proporcionalmente (GARCÍA, 2005, pp.9-10). 
En base a lo que sostienen los autores antes mencionados, sobre la 
productividad, la cual puede determinarse también, como la relación entre la 
cantidad de bienes y servicios elaborados y la proporción de recursos empleados. 
Productividad en términos de empleados es equivalente a rendimiento. En un 
enfoque sistemático se puede decir que algo o alguien es productivo con una 
proporción de recursos (insumos) en un periodo de tiempo determinado en donde 
lograr el máximo de productos. 
Mejoramiento de la productividad. 
El mejoramiento de la productividad necesita de la medida en que se pueden 
definir y emplear los principales factores del sistema de producción social. Con 
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respecto a esto, conviene hacer una diferenciación entre tres grupos principales 
de factores de productividad, según se relacionen con: 
o el puesto de trabajo; los recursos; el medio ambiente. 
Indicadores Importantes Eficiencia y Eficacia 
Eficiencia: Es la relación entre los recursos programados y los insumos 
utilizados realmente. El índice de eficiencia, expresa un buen uso de los recursos 







Eficacia: "Es la relación entre los productos logrados y las metas que se tienen 
fijadas" (GARCÍA, 2011, p17). 
El índice de eficacia expresa un buen resultado de la realización de un producto 




La eficacia implica la adquisición de los resultados deseados y puede ser un 
reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia se alcanza cuando 
se logra un resultado deseado con el mínimo de insumos: es decir, se genera 
cantidad y calidad y se incrementa la productividad. De ello se desprende que la 
eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia es hacer las cosas correctamente con 
el mínimo de recursos. 
Eficiencia: Es la capacidad disponible en horas-hombre y horas-máquina para 
lograr la productividad y se obtiene según los turnos que trabajaron en el tiempo 
correspondiente. La causa de tiempos muertos, tanto en horas-hombre como en 
horas-máquina, son las siguientes: Falta de material, falta de personal, falta de 
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energía, manufactura, mantenimiento, producción, calidad, falta de información y 
otros (GARCÍA, 2005, p19). 
1.4. Formulación del problema 
1.4.1. Problema general 
¿De qué manera la aplicación de la teoría de las restricciones mejorará la 
productividad en el área de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martin 
de Forres, 2016? 
1.4.2. Problemas específicos 
¿De qué manera la aplicación de la teoría de las restricciones mejorará la 
eficiencia, de la productividad en el área de tejeduría de la empresa Loop Fine 
S.A.C, San Martin de Forres, 2016? 
¿En qué forma la aplicación de la teoría de las restricciones, mejorará la eficacia 
de la productividad en el área de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San 
Martin de Forres, 2016? 
1.5. Justificación del estudio 
1.5.1. Justificación metodológica 
"En investigación científica, la justificación metodológica del estudio se da 
cuando el proyecto propone un nuevo método o una nueva estrategia para 
generar conocimiento valido y confiable" (BERNAL, 2010, p107). 
El presente proyecto de investigación se justifica porque respeta esquemas 
metodológicos planteados por los protocolos de la metodología de investigación y 
por los lineamientos presentados por el área de investigación de la Universidad 
Cesar Vallejo, asimismo, contribuirán con la mejora de la productividad mediante 
las comparaciones de cálculos realizados antes y después de la aplicación de la 
Teoría de Restricciones. 
1.5.2. Justificación práctica 
Se considera que una investigación tiene justificación práctica cuando su 
desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que 
al aplicarse contribuirían a resolverlo (BERNAL, 2010, p. 106). 
En la siguiente investigación se presenta una justificación práctica, con la 
aplicación de las metodologías de la Teoría de las Restricciones en la planta de 
tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C. Que los retrasos permitirán poner en 
práctica las bases teóricas, para lograr cambios significativos como optimizar los 
tiempos, incrementar la eficacia laboral, gestionar correctamente todo lo 
relacionado con el orden y eliminar las demoras para lograr una mejora 
significativa. El aumento de la producción, así como una mejora de la 
productividad que se refleja en la eficiencia y la eficacia. 
1.5.3. Justificación económica 
La organización tiene un propósito global, el objetivo básico financiero, que es 
aumentar la riqueza de los dueños, lo que implica ganar más en el presente y en 
el futuro. La empresa es un sistema en el que todas sus partes están 
interrelacionadas de las forma que lo que afecta a una de ellas afecta a toda la 
organización; por esto es por lo que aquella parte o sección del sistema más débil 
es la que define en última instancia la salud, la capacidad y la fortaleza de toda la 
organización. Ya que esta parte más débil es la que sufre mayores limitaciones, y 
por lo tanto es la que genera los cuellos de botella que en últimas dañan a toda la 
organización. Identificar, cuantificar, ponderar y analizar el punto más frágil del 
sistema, fortalecer y mejorar su desempeño es el enfoque que presenta la teoría 
de las restricciones (CASTRILLÓN. 2010, p. 113). 
En el presente proyecto de investigación se obtendrá beneficios económicos ya 
que se optimizarán los tiempos muertos de cada proceso en la planta de 
tejeduría. Se mejora el nivel de producción Y se incrementa la productividad tanto 
de operarios y de máquinas, se detectan las restricciones y una vez corregida las 
fallas o problemas todo redunda en un incremento de rentabilidad y una reducción 
de costos que al final de cuentas permite mejoras en ingresos para la empresa y 
una mejora en los salarios.es necesario indicar que la empresa invierte una gran 
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cantidad de recursos con el objetivo de lograr resultados económicos que la 
empresa lo debe reflejar en su incremento económico y financiero. Este método 
de la teoría de las Restricciones no necesita una gran inversión, todo depende la 
disposición y la identificación de los trabajadores con el rendimiento económico 
que la empresa debe lograr. 
1.5.4. Justificación social 
"Cuando la investigación va a resolver problemas sociales que afectan a un grupo 
social; en que afectaría dicha investigación o que impacto tendría sobre la 
sociedad, quienes se beneficiarían con tal desarrollo. Relevancia social. 
Trascendencia, utilidad y beneficios (ÑAUPAS, MEJÍA, NOVOA, Y VILLAGOMÉZ, 
2014, p. 165). 
En la empresa Loop Fine S.A.C., la responsabilidad social y sostenibilidad 
ambiental son pilares de la gestión. Con la aplicación de este proyecto ayudará a 
la conservación del medio ambiente ya que en el programa también considera el 
correcto reciclaje y la reducción de despilfarros. Cabe resaltar que los 
colaboradores aprenderán y adoptarán una nueva cultura para poder aplicarlo en 
casa y en otros lugares. 
1.6. Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis general 
La aplicación de la teoría de las restricciones mejora la productividad en el área 
de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martin de Porres, 2016 
1.6.2. Hipótesis especificas 
La aplicación de la teoría de las restricciones mejora la eficiencia de la 
productividad en el área de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martin 
de Porres, 2016 
La aplicación de la teoría de las restricciones mejora la eficacia de la 
productividad en el área de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martin 
de Porres, 2016 
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1.7. Objetivos 
1.7.1 Objetivo general 
Determinar de qué manera la aplicación de la Teoría de las Restricciones 
mejorará la productividad en el área de tejeduría de la empresa Loop Fine SAO, 
San Martin de Porres, 2016 
1.7.2. Objetivos específicos 
Determinar de qué manera la aplicación de la teoría de las restricciones mejorará 
la eficiencia de la productividad en el área de tejeduría de la empresa Loop Fine 
S.A.C, San Martin de Porres, 2016 
Determinar en qué forma la aplicación de la teoría de las restricciones mejorará 
¡a eficacia de la productividad en el área de tejeduría de la empresa Loop Fine 




2.1. Diseño de investigación 
2.1.1. Finalidad 
La presente investigación es aplicada porque depende de los descubrimientos y 
aportes teóricos, por lo que se hará uso de la base teórica y la metodología de la 
teoría de restricciones para dar solución a la realidad problemática de la 
productividad en Ja empresa. 
Sobre este tipo de investigación el autor afirma "se sustenta en la investigación 
teórica; su finalidad específica es aplicar las teorías existentes a la producción de 
normas y procedimientos tecnológicos, para controlar situaciones o procesos de 
la realidad" (VALDERRAMA, 2014, p. 39). 
2.1.2. Nivel 
La investigación es de nivel explicativo por que engloba más allá de la descripción 
de conceptos o fenómenos ya que se centrará en explicar por qué ocurren los 
fenómenos, es decir se busca el porqué del problema mediante la relación causa-
efecto (VALDERRAMA, 2013, P. 174). 
2.1.3. Enfoque 
Este estudio tiene un enfoque cuantitativo porque utiliza la recolección de datos y 
el análisis de los mismos para contestar preguntas de investigación y probar 
hipótesis formulada previamente, además confía en la medición de variables e 
instrumentos de investigación, con el uso de la estadística descriptiva e inferencia¡ 
en el tratamiento estadístico y la prueba de hipótesis; la formulación de hipótesis 
estadísticas, el diseño formalizado de los tipos de investigación, el muestreo 
(ÑAUPAS, MEJÍA, NOVOA, Y VILLAGOMÉZ, 2014, p. 97). 
2.1.4. Diseño 
El diseño de la investigación es la estrategia que se utilizó con la finalidad de 
recolectar los datos y responder a la formulación del problema, el cumplimiento de 
los objetivos y aceptar o refutar la hipótesis nula (VALDERRAMA, 2013). 
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Diseño de pre prueba-pos prueba con un sólo grupo. 
En este diseño a un grupo se le evalúa previo a la presentación del estimulo, 
luego se le administra el tratamiento y finalmente se le aplica una prueba posterior 
al estímulo. En este diseño, a diferencia del anterior hay un seguimiento del 
grupo; sin embargo, no hay manipulación ni grupo de comparación. 
El diseño de la presente investigación es cuasi experimental de series 
cronológicas, el investigador ejerce un control mínimo sobre la variable 
independiente, no hay asignación aleatoria de los sujetos participantes de la 
investigación ni hay grupo de control. La investigación es cuasi experimental, 
específicamente se utilizará el diseño de pre prueba y post prueba con un solo 
grupo de series cronológicas. 
re-prueba x Post-prueba 
[Mes 01, 02, 03, 04, 05,06 tratamiento 07, 08, 09, 10, 11,12 
Es un diseño de un solo grupo con medición previa (antes) y posterior (después) 
de la variable dependiente, pero sin grupo control. 
Dónde: X: variable independiente (Teoría de Restricciones). 
01, 02, 03, 04, 05, 06: mediciones previas (antes de la aplicación de la Teoría de 
Restricciones) de la variable dependiente Productividad 
07, 08, 09, 10, 11, 12: medición posterior (después de Ja aplicación de la Teoría 
De acuerdo a la naturaleza de los datos obtenidos para la presente investigación, 
podemos tipificar el estudio de la siguiente manera: 
Es aplicada, porque se hará uso de la base teórica y la metodología de la teoría 
de restricciones para dar solución a la realidad problemática de la productividad 
en la empresa. 
Hipótesis causales, es decir que explican las causas de los hechos, fenómenos, 
eventos y procesos naturales o sociales (ÑAUPAS, MEJÍA, NOVOA, Y 
VILLAGOMÉZ, 2014, p. 92). 
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2.2. Variables, operacionalización 
2.2.1. Definición conceptual de variables 
Teoría de las Restricciones 
El concepto fundamental en que descansa la teoría de restricciones (en cuanto a 
su impacto sobre la planificación y control) es que toda planificación hacia la 
generación de un producto o servicio consiste, básicamente, de una serie de 
procesos vinculados. Cada proceso tiene una capacidad específica para generar 
una producción determinada por la operación, y en casi todos los procesos existe 
un procesos que limita o restringe el rendimiento de la operación completa. 
Una restricción es, en términos generales factor que limita a la compañía para 
alcanzar su objetivo. En el caso de casi todas las compañías ese objetivo es 
hacer dinero, lo que se manifiesta en un incremento del rendimiento, lo cual se 
logra a través de las ventas, no solo de la producción (CHAPMAN, 2006, pp.  219-
229). 
Productividad 
Es la relación entre los productos logrados y los insumos que han sido empleados 
o los factores de la producción que intervinieron. 
El índice de Ca expresa el buen aprovechamiento de todos y cada uno de los 
factores de la producción, los críticos e importantes, en un periodo definido" 
(GARCÍA, 2011, p17). 
2.2.2. Operacionalización de variables 
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Tabla 4 Operacionalización de la variable independiente. Teoría de Restricciones 
Escala de 
Definición conceptimi Definición operacional Dimensiones kidlcadores Fórmula Herramienta medición 
El concepto fundamental en La Teoría de Restricciones 
que descansa la teoría de se aplicará en el área de Identificar la 
restricciones (en cuanto a su tejeduría a través de la restricción 
V. 1 impacto sobre la planificación metodología de 5 pasos 
y control) es que toda siendo los siguientes: 
Teoría de planificación hacia la Identificar la restricción, Explorar  r r a 
restriccion generación de un producto o explotar la restricción, restricción 
es servicio consiste, subordinar todo a la 
básicamente, de una serie de restricción, elevar la RS 
procesos vinculados. Cada restricción y una vez que 
Subordinar la RF = —xlOO 
RH 
proceso tiene una capacidad la operación deja de ser restricción Resultado Ficha de Razón 
específica para generar una restrictiva se procederá a Final (RF) RF = Resultado final recolección 
producción determinada por la encontrar la nueva RS = Restricciones de datos 
operación, y en casi todos los restricción y repetir los 
Elevar la 
suprimidas 
procesos existe un procesos pasos. La medición es el RH = Restricciones 
que limita o restringe el resultado final que se restricción halladas 
rendimiento de la operación obtendrá por medio de las 
completa. restricciones suprimidas Nueva Restricción 
Una restricción es, en de los procesos que 
términos generales factor que funcionan en paralelo para (volver al paso 1) 
imita a la compañía para generar un producto final 
alcanzar su objetivo., mediante una ficha de 




Tabla 5 Operacionalización de la variable dependiente. Productividad 




p La productividad es la La medición de la Eficiencia Porcentaje de 
relación entre los productividad se realizará Uso de la utilización de la PPM r 
productos logrados y los mediante las dos dimensiones maquinaria y capacidad 
PU = — xlOO 
CMP Razón 
O insumos que fueron enunciadas e identificadas equipos para instalada (PU) Ficha de 
d utilizados o los factores como la eficiencia, la eficacia conseguir los recolección 
de la producción que y sus correspondientes objetivos PU 	= Porcentaje de utilización de la de datos 
intervinieron, indicadores mediante una ficha propuestos en el capacidad instalada 
C El índice de de recolección de datos menor tiempo PPM = Producción promedio por 
t Productividad expresa el posible. mes en Kg. 
• buen aprovechamiento CMP = Capacidad máxima de planta 
de todos y cada uno de  en Kg.  
V los factores de la 
¡ producción, los críticos e Eficacia 
KTP 
PP = ---xlOO 
d 
importantes, en un Cumplir con los 
a 
periodo definido.' 
(García Alfonso, 2011, 
kilogramos de tela 
Programación 
de producción PP 	= Programación de la Ficha de 
d p17) 
según el programa producción recolección Razón 
de producción. KTP = 	Kg. de tela producida de datos 
KP = Kg. programados de tela 
Elaboración propia 
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2.3. Población y muestra 
2.3.1. Población 
Universo o totalidad de personas u objetos que tienen una o más características 
medibles o contables de naturaleza cualitativa o cuantitativa. La característica 
medible o contable es una variable estadística cuyo valor numérico o no 
numérico, es una observación (CÓRDOVA, 2006, Pl). 
Definición del universo o población, es la totalidad de elementos o individuos en 
los cuales se puede explicar las características o un cierto fenómeno en estudio. 
En la presente investigación, la población está constituida por los datos de 
producción tomados a los procesos de fabricación de tela en Kg. con una 
frecuencia de 24 semanas. 
2.3.2. Muestra. 
Es el subconjunto, o parte del universo o población, seleccionado por métodos 
diversos, pero siempre teniendo en cuenta la representatividad del universo. Es 
decir, una muestra es representativa si reúne las características de los individuos 
del universo (ÑAUPAS, MEJIA, NOVOA, Y VILLAGOMÉZ, 2014, p. 246). 
En la presente investigación, por la naturaleza de la población la muestra se 
define que sea igual a la población. 
2.4. Técnicas, Instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.41. Técnica. 
En la actualidad, en investigación científica hay una variedad de técnicas o 
instrumentos para la recolección de información en el trabajo de campo de una 
terminada investigación. De acuerdo con el método y el tipo de investigación que 
se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas (BERNAL, 2010, p192). 
Las técnicas aplicadas a la presente investigación serán: Observación de campo, 
técnica que se utilizará para la recolección datos de producción de tela y la 
observación experimental. 
2.4.2. Instrumento de recolección de datos. 
Las técnicas e instrumentos de investigación se refieren a los procedimientos y 
herramientas mediante los cuales vamos a recoger los datos e informaciones 
necesarias para probar o contrastar nuestras hipótesis de investigación 
(ÑAUPAS, MEJÍA, NOVOA, Y VILLAGOMÉZ, 2014, p. 201). 
La presente investigación para la medición de los indicadores usarán los 
siguientes instrumentos de medición: Fichas de recolección de datos, archivos, 
registros del área en estudio. 
2.4.3. Validez 
La validez del contenido de los instrumentos, fichas de recolección de datos, será 
realizado por juicio de tres ingenieros expertos, especialistas del tema de 
investigación de la escuela de ingeniería industrial de la universidad Cesar Vallejo 
(ver anexo N° 16) así como también la matriz de consistencia y calidad con los 
que están redactados los instrumentos mencionados. 
2.4.4 Confiabilidad 
La confiabilidad de un instrumento de medición en investigaciones de esta clase 
alude al nivel en que su administración repetida al mismo objeto o u individuo 
crea resultados equivalentes, y de ser lo contrario la confiabilidad es rechazada 
por la forma de la medición. La confiabilidad en los instrumentos de medición se 
relaciona con la recolección de datos, la cual se encuentra en el formato ficha de 
recolección de datos (ver Anexos 7) y  por el informe del área de producción, los 
cuáles son certificados por área técnica de la empresa y validados por superior de 
producción y /0 el Jefe de planta. 
2.5. Métodos de análisis de datos 
2.5.1. Estadística descriptiva 
"Se denomina estadística descriptiva, al conjunto de métodos estadísticos que se 
relacionan con el resumen y descripción de los datos, como tablas, gráficos y el 
análisis mediante algunos cálculos" (CÓRDOBA, 2003, pl). 
Por consiguiente se analizará el comportamiento de la muestra que es materia de 
estudio, haciendo uso de la media, mediana varianza, desviación estándar, 
Medidas numéricas o gráficas, tablas de distribución de frecuencias. 
2.5.2. Estadística inferencia¡ 
Busca inferir, generalizar las cualidades observadas en una muestra a toda una 
población mediante modelos matemáticos estadísticos. Sirve para estimar 
parámetros y estimar hipótesis con base en la distribución muestra¡. La prueba de 
hipótesis se efectúa mediante el análisis paramétrico y no paramétrico. El análisis 
paramétrico se efectúa mediante un conjunto de técnicas estadísticas como: 
coeficientes de correlación, análisis de varianza, prueba t de student, etc. El 
análisis no paramétrico se efectúa mediante otro conjunto de técnicas estadísticas 
como la chi-cuadrado, el coeficiente de spearman y Kendall, etc. Para ello se 
utilizan procedimientos y técnicas estadísticas como: la significación estadística y 
toma de decisión (ÑAUPAS, MEJÍA, NOVOA, Y VILLAGOMÉZ, 2014, p. 261). 
2.6. Aspectos éticos 
El investigador se responsabiliza de hacer uso de la información de modo que, la 
veracidad, la bondad y la necesidad. No comprometan a la empresa ni a la 
Universidad. 
Los resultados entregados en el estudio, se ajustarán a la a la veracidad de la 
información, a la confiabilidad de la medición y a la identidad de maquinaria y 
además de equipos que influyen en los procesos materia de estudio. 
2.7. Desarrollo de la aplicación de la teoría de restricciones 
'Los cuellos de botella en una empresa pueden ser internos o externos, y 
típicamente representan un proceso o un paso que tiene la capacidad menor y la 
tasa de producción (por unidad de tiempo) mayor, es decir, el tiempo total que 
dura un proceso de principio a fin. Hay varias maneras de identificar dónde se 
produce un cuello de botella en un proceso de servicio o manufactura 
determinado. El cuello de botella puede presentarse en la estación de trabajo con 
el mayor tiempo total por unidad procesada, o la estación de trabajo con la 
utilización promedio más alta y la mayor carga de trabajo total, o la estación de 
trabajo donde aún una de reducción de un solo minuto en el tiempo de 
procesamiento reduce la tasa promedio de producción del proceso entero" 
(KRAJEWSKI, 2007, p259.). 
En la presente investigación se realizó un análisis de los tiempos de proceso a lo 
largo de la cadena productiva para identificar los tiempos que insume cada 
proceso y se observó que el proceso de tejido requiere la mayor cantidad de 
horas para procesar una partida de la tela, convirtiéndose así en el cuello de 
botella de la cadena productiva. Por lo que, la problemática de la empresa se 
centra en el área de tejeduría, tal como se muestra en la siguiente tabla. 
Tabla 6 Horas de proceso por partida y áreas 
ÁREAS/SECCIÓN HORAS DE PROCESOS 
Hilados 4.5 6.49% 
Laboratorio 0.17 0.24% 
Tintorería 23.07 33.25% 
Teeduria 36 51.58% 
Acabados 4.9 7.06% 
Embolsado 0.75 1.08% 
Total 69.39 100.00% 
Elaboración propia 
En la tabla N° 6 se identifica el cuello de botella en el área de tejeduría con un 
tiempo total de proceso de 36 horas para generar una partida de tela cuyos 
componentes están conformados por los siguientes procesos: tejido de tela 
principal, tejido de rectilíneos, tejido de Tapeta y will. 
La empresa necesita satisfacer la mayor demanda posible por semana de los 
productos que fabrica, tales como: Tela Cuerpo (Jersey, Pique, French Terry, 
lnterloock, Rib) Rectilineos, tapeta y Twill, por lo que todo tiempo adicional limita 
que la empresa cumpla su objetivo, en la tabla siguiente se ilustra los tiempos que 
insume cada proceso. 
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Ilustración 3 Tiempo porcentual por áreas 
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Elaboración propia 
En el grafico N° 3 se muestra que el área de tejeduría representa el mayor tiempo 
de carga por proceso con un 52 %, mientras que los otros procesos como: 
Tintorería, hilados, laboratorio, acabados y embolsados están muy por debajo del 
23 %, por lo que el procesos de tejido según la Teoría de Restricciones es el 
cuello de botella. 
2.7.1. Situación actual 
Loop Fine S.A.C, es una empresa privada formal con fines de lucro cuyo fin 
principal es generar ganancias o utilidades para sus propietarios y/o accionistas. 
Su estructura y sistema está definido para la toma de decisiones, la comunicación 
y el control. Existen directrices, normas, políticas y procedimientos que expresan 
como la empresa se interrelaciona para logar sus objetivos. El organigrama de la 
empresa Loop Fine S.A.C, es de tipo funcional con líneas de mando estratégico 
hacia los niveles operacionales de mando estratégico hacia los niveles 
operacionales. El área de Tejeduría pertenece a la gerencia de operaciones como 
se muestra en la figura. 
Ilustración 4 Organigrama de la Gerencia de operaciones 
Elaboración propia 
El proceso de tejeduría tiene actividades definidas que constan de operaciones, 
control e inspecciones que se inician en la recepción de la información para 









Ilustración 5 Diagrama de flujo del proceso de tejido 
Recepción de información 
Plan de produclón fichas técnicas (PCP, DDTELAS) 
Solicitud de hilado 
Recepcion de hilado 
control de peso y caracteristicas 
Preparación de¡ telar según articulo 
Cargado de hilado a la máquina 
Regulación del tejido ycontrol de parámetros 
según ficha técnica 
Muestreo de con rol de calidad 
Arranque de méquina y control de parámetros 
según ficha técnica 
Tejido y controlen proceso 
Pesaje y registro de producción en el sistema 
Control de Calidad, inspeción de tela 
Almacén 
Elaboración propia 
Descripción de las fases de producción: 
Recepción de Información. El proceso de producción del área se inicia a partir 
de la explosión de pedidos (Grupos Textiles) realizado por el área de 
planeamiento. Esta información es la que el área de tejeduría toma del sistema 
ERP para realizar la programación y ejecución de la producción. 
Solicitud de hilado. En función del programa de producción semanal se ejecuta los 
requerimientos de hilado al área de almacén de hilados y se hace vía correo 
adjuntando el archivo del programa y secuencia de máquinas. 
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Recepción de hilados. El despacho de hilado por parte de almacén se realiza 
teniendo en cuenta los requerimientos de cada orden de trabajo y es de 
responsabilidad del auxiliar de Tejeduría, en la recepción se controla que los 
hilados recibidos sean los que se especifican las ots, además se controla el peso 
neto y las características de los hilados para luego apilarlos en la maquina 
asignada. 
Preparación de la máquina para el tejido. Esta actividad 	consistente en 
acondicionar la máquina para el nuevo artículo a desarrollar o producir (tipo de 
tela) para tal fin, el operario maquinista se encarga de hacer una limpieza 
profunda y cargar los conos de hilados según especificaciones de la orden 
trabajo. 
Regulación de la estructura del tejido. El técnico asignado a realizar esta 
operación es altamente especializado y realiza en base a las especificaciones 
técnicas, asegurándose de cumplir los estándares y parámetros de la Ficha 
técnica, toma una muestra de un metro de tela para evaluar que se cumplan los 
estándares de calidad. 
Muestra para Control de calidad. Una vez que la tela esté con los parámetros 
verificados en máquina por parte del técnico, se entrega una muestra a laboratorio 
de control de calidad para el aseguramiento y cumplimiento de los estándares de 
calidad, los datos de dicha evaluación son registrados en el sistema de 
información. 
Tejido del artículo. Es el proceso donde la máquina tricotosa se pone en 
funcionamiento para producir el tejido programado en la cantidad requerida según 
orden de trabajo (OiT). En este proceso el operario se encarga de controlar el 
normal funcionamiento y desarrollo de dicho proceso, asegurándose que el tejido 
no tenga defecto alguno y además de realizar la limpieza de máquina cada fin de 
rollo de tela programado (25 Kg / rollo) 
Definición de tejido. Proceso mediante el cual, se transforma el hilado crudo o 
previamente teñido en tela y quedando lista para el procesos de tintura. 
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Hay dos tipos de tejidos: tejido circular para la elaboración de telas solidas o de 
cuerpo de la prenda acabada y tejido rectilíneo que es utilizado principalmente 
para producir las telas complementarias, como los cuellos, los puños y las 
pecheras de las prendas, tejido Twill y Tapeta, estos telares sirven básicamente 
para los complementos e intervienen en las prendas de determinadas clientes. 
Pesaje e ingreso de la producción al sistema. Consiste en asignar el sticker 
relacionado a la orden de trabajo, pesar el rollo e ingresar al sistema de 
información. 
Control de calidad e inspección del tejido. Actividad realizada por el inspector 
de control de calidad y consiste en revisar el producto tejido (rollo de tela) para 
contabilizar los defectos o fallas que pudieran existir y en función de ello asignar 
una calificación (calidad 1 y  calidad 2 tela óptima, calidad 3 o 4 producto 
rechazado) 
Transporte al almacén. Una vez que la tela está calificada, el personal de 
almacén de telas se encarga de transportar los rollos de tela por medio de 
montacargas hacia el almacén de tela cruda. 
Recursos. 
El área en estudio cuanta con un parque total de 40 máquinas de tejido de punto 
e integrado por una diversidad de modelos de máquinas para atender la exigente 
demanda de productos en la cantidad, oportunidad y calidad que los clientes 
requieren. 
El CAP está compuesto por un total de 60 colaboradores, las líneas de mando 
están establecidas jerárquicamente en el organigrama de funciones, cuyos 
perfiles están bien definidos en su manual de funciones, el personal que la integra 
está altamente calificado y capacitado, siendo una de las mayores fortalezas de la 
empresa. 
Para la planificación y seguimiento de la producción se cuenta con sistemas de 
última generación (ERP) que permite tomar acciones de mejora en tiempo 
oportuno, además de simplificar. 
M. 
Problemática del área de tejeduría 
El problema principal de la empresa se da en el área de Tejeduría y está en 
función de los problemas que se presentan como restricciones que son las 
siguientes: 
/ Cambios de artículos (preparación del telar), consiste en una serie de 
actividades previas a la puesta en marcha de un lote de producción. En 
estas actividades el problema frecuente son los tiempos de espera que se 
generan para atender el cambio de artículo o lote de producción, donde la 
cantidad de cambios diarios programados y horas asignadas a este factor 
supera las horas disponibles del personal técnico asignado para dichas 
actividades, en efecto, la determinación de horas se muestra en la tabla 
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/ Constante reproceso, los defectos generados en el tejido de la tela son 
causantes de reposiciones y afectan la productividad del área de tejeduría. 
Dicho reproceso de debe a la mala calidad de los hilados y a 
desconcentración del personal operativo en la realización del producto. 
y' Falta de hilado para elaborar la tela, se tiene incumplimientos en la 
entrega de tela porque el hilado es rechazado por mala calidad y por 
abastecimiento fuera de la fecha programada. 
/ Cambios de artículos imprevistos para atender desarrollos nuevos y 
que no tienen un nivel de programación adecuado, la falta de 
disponibilidad de máquinas para atender desarrollos o reposiciones 
urgentes hace que se incremente los tiempos por cambios de artículos. Por 
ello, se debe mejorar desde la planificación de las actividades y plan de 
producción. 
J Falta de disponibilidad de fichas técnicas, que describan las 
especificaciones del producto, así como la tasa de rendimiento Kg/hora. Lo 
cual es base para la programación y control de la producción por máquina 
y operario. 
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Todas estas restricciones hacen que el factor de utilización de la capacidad 
instalada de la planta de tejeduría no se aproveche adecuadamente. Un bajo uso 
de la capacidad instalada significa una subutilización de la infraestructura y 
equipos lo que repercute en los costos unitarios de producción. 
En el presente proyecto se pone énfasis en las restricciones que generan mayor 
número de horas improductivas por semana, según se identifica en las págs. 23 y 
24 del presente proyecto. 








Utilización de la capacidad de la planta - Antes 
0% 	- 	 -- 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1314 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 
-4— EFICIENCIA- A 49%4491551%51% 50%51%Á38%65%47%24%35%29%38%36%36%48%16%3 1%3 7%43%38%53% 48%43% 
U MEDIA 	40%40%0%%40%400%40%40%40%40%40%40% 40%40%40%40%40%40%40%40%40%4o%40% 
Elaboración propia 
En el Grafico N°6, se observa que el factor de utilización de la capacidad de 
planta de tejeduría es baja ya que la media calculada solo alcanza el 40%, lo 
cual repercute en los costos de la empresa ya que se tiene un alto porcentaje de 
capacidad de planta inutilizada que al aprovechar generaría mayor volumen de 
producción y al mismo tiempo incrementaría las utilidades a la empresa. 
W.* 
Ilustración 7 Evolución de la Programación de la Producción 
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Elaboración propia 
Respecto a la programación de la producción, se presentan inconvenientes que 
no permiten alcanzar la meta por factores restrictivos que se presentan durante la 
producción. En el grafico 7 se observa el programa de producción durante 24 
semanas evidenciando que hay una diferencia significativa por mejorar, con una 
media en la programación de la producción de 74%, no logrando alcanzar la meta 
de producción de la empresa. 
2.7.2. Propuesta de mejora 
Para la problemática mencionada se pueden utilizar diversas herramientas de 
Ingeniería Industrial con fines de mejorar la productividad en el área de tejeduría. 
Para este fin evaluamos algunas herramientas que aportan alternativas de 
solución al problema presentado a través de la implementación y uso de sus 
dimensiones ya que luego permiten medir los resultados logrados a través de sus 
indicadores. Se toma en cuenta las siguientes alternativas: 
- Teoría de restricciones 
- Estudio del trabajo 
- Planeamiento de la producción 
- Mejora continua de procesos. 
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Sin embargo por la naturaleza de la problemática presentada en el área de 
tejeduría, se optó por la teoría de restricciones para establecer metas que 
permitan incrementar las ganancias. Por ello, se busca aumentar la utilización de 
la capacidad de la planta de tejeduría poniendo énfasis en aquellas que no 
permiten alcanzar la meta de producción. 
Objetivos. 
1. Reducir los tiempos elevados por cambios de artículos 
2. Reducir los constantes reprocesos 
3. Evitar la falta de hilado en la programación de la producción 
4. Evitar los cambios imprevistos de producción 
5. Mantener fichas técnicas actualizadas. 
Determinación de la alternativa de solución para la problemática del área 
Es preciso definir qué metodología seguir para resolver el problema presentado 
en el área de tejeduría para lo cual se analiza en la siguiente tabla según los 
problemas identificados 
Tabla 7 Identificación de la alternativa de solución del problema 
Problemas por Materia Mano de Total Medidas a 
Maquinaria Método 
área prima obra problemas tomar 
GESTION 2 2 2 2 8 
PROCESOS DE Teoría de 
PRODUCCION 5 5 2 2 14 restricciones 
CALIDAD 3 2 5 
TOTAL 






En la tabla N° 7 se consideró puntuaciones del 1 al 5 en los problemas que se 
presentan con frecuencia en el área de tejeduría los que repercuten en la 
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productividad del área. Por ello, se reafirma la elección de utilizar la teoría de 
restricciones para resolver la problemática del área. 





1 Análisis de los procesos -tiempos y frecuencias - - - - - - 
2 
Análisis de tiempos y frecuencias de 
Definir las horas efectivas del personal técnico - 
encargado de realizar el cambio de artículo. 
1 
Definir un plan de controles en puntos clave de 
2 
cada proceso con personal especializado 
Establecer una tabla de estándares de evaluación 
3 
de hilado 
Convertir las maquinas lnterloockeras para tejer - - - - - - 
Jersey e incrementar el % de producción de Jersey 
Desarrollar la metodología de cálculo de la tasa de 
5 producción kg/ hora 	e implementar en el área de 
Desarrollo. 
- Elaborar el programa de producción a una tasa 
0 
o 1 que mantendrá la restricción ocupada, 
U) 
O 
(1) w contemplando las acciones anteriores 
Aplicar las acciones y metodologías 
. 1 implementadas que nos permitirán administrar 
eficientemente las restricciones en los procesos. 
Lu 
Asegurarse que la restricción no se traslade a 
.9 	U) . otros procesos, por lo que el interés debe centrarse 
en la nueva restricción 
Elaboración propia 
Presupuesto 
a). Capacitaciones, se establecen tres etapas de capacitación al personal de 
tejeduría según detalle: 
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. Primera jornada: Programa de producción 
Segunda jornada: Calidad en la producción (controles en proceso) 
Tercera jornada: Gestión de cambios de artículos y abastecimiento de hilado 
Inversión: A razón de SI. 2,000.00 cada jornada. 
b). Transformación de Máquinas lnterloockeras para la producción de Jersey 
Inversión: Sí 14,000.00 
Tabla 9 Resumen de Inversión 
Propuesta Inversión (SI) 
Capacitación de personal operativo: 
Se establecen tres etapas de capacitación a 
razón de S/.2000 cada una 
6,000.00 
Inversión en implementación y gastos 
Equipos, repuestos, materiales e insumos 14,000.00 
Total 20,000.00 
Elaboración propia 
Según la tabla N°9, la inversión total realizada en la implementación de la Teoría 
de Restricciones es de SI.20,000.00. 
2.7.3. Implementación de la propuesta 
Una vez presentada la propuesta de mejora es necesario aplicar las herramientas 
planteadas a través de la teoría de restricciones. 
Fue de esa forma que la alta gerencia se comprometió a participar y otorgar los 
recursos necesarios para permitir la implementación de la teoría de restricciones. 
El tiempo límite para su aplicación fue la de 6 meses por lo que las actividades se 
orientaron en el período de 24 semanas, para lo cual, se realiza previamente la 
implementación de la teoría de restricciones en 8 semanas. 
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2.73.1. Identificar la restricción 
Para la identificación de las restricciones físicas del sistema nos basamos en el 
método propuesto por Krajewski Lee (Pag.61). Los factores restrictivos 
identificados en el área de tejeduría se determinan a través del diagrama de 
operaciones del área de tejeduría tal como se muestra en la ilustración 8. 
A través de los analisis previamente realizado se determinó que los cambios de 
artículos se elevan y generan tiempos de espera debidon a la alta demanda de 
producción de Jersey, muestras de ventas y desarollos nuevos, para los cuales 
el número de máquinas que producen este artículo no es suficiente. Hay défict de 
máquinas Jerseras (tela principal) y excedente de máquinas Riperas doble 
fonturas. Además, los cambios imprevistos y las reposiciones y la falta de hilado 
restringen el flujo de producción y consecuentemente afecta la productividad. Por 
otro lado, los modelos de máquinas no se adaptan a la demanda de producción 
que los clientes exigen. Según las 12 operaciones, las restricciones representan 
el 41.6% de las deficiencias, las cuales deben ser resueltas mediante las mejoras 
que se realicen luego de aplicar la teoría de las restricciones. 
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Ilustración 8 Diagrama de operaciones 
Restncción 4: 
Cambios 
Teleduria 	 - impreestos de 
producción 
Restricción 5: 	1 Ø
Recepciori de inf 	 () 
Orden de trabajo/Ficha tec. - - - - Programacion 	 Falta de fichas 
Programa de tejeduria 	 Desarrollo de tela 
Almacen de hilados (D 	solicitud do hilado 
________ 	 'y 
1 	
Recepcion de hilo de 
almacen 
O Prepar::i:ndemaquina 	1 Según ficha tecnica 
 Cargado de hilado a maquina 
2 
Regulacion del tejido ajustes 
Bajar im tela 
5 
Muestreo 
Para control de calidad 
o desarrollo de tela 
1 CONTROL OECALIDAD 
Arranque de maquina 
no Tejido de Articulo CONTROL EIL CALIDAD 
Control de procesos 
Pasaje, asignacion de tickets 
e ingreso a sist. Iriteg. 
F2 1 CONTROL DL CALIDAD 
Inspeccion de Tejido 





















- - * Almacen de crudo 
Elaboración propia. 
En la ¡lustración 8 se identifica las 5 restricciones del proceso de tejido, las cuales 
fueron analizadas previamente. 
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2.7.3.2. Explorar la restricción 
a) Se maximiza la utilización de la restricción de Cambios de Artículos 
utilizando el método propuesto por Chapman Stephen (pag.42,43) mediante la 
determinación de la capacidad de horas programadas efectivas 	del personal 
técnico encargado de realizar las operaciones de cambios de artículos, cuyo 
análisis se detalla en la tabla 10, del mismo modo, se analiza el plan de 
producción semanal para obtener el número de cambios programados y las horas 
que insume (ver tabla 10) y de esta manera alinear el programa de producción 
en función de la cantidad de horas efectivas del personal técnico asignado por 
turno, lo cual, permite obtener un rendimiento productivo de la restriccion. 
Tabla 10 Determinación de tiempos y análisis del programa semanal 
ANÁLISIS DEL PROGRAMA SEMANAL - TIEMPOS ASIGNADOS POR 
CAMBIOS DE ARTÍCULOS 
Horas 
Cantidad. De 	asignadas 
Actividad 	 Cambios 	/semana 
Cambios de artículos programados 82 	 278.8 
Mantenimientos 	 3 	 72 
Otros (atenciones diversas) 	 75 
Total 	 85 	 425.8 
N° de Máquinas Programadas 	25 
Semana (5 días) 	 5 
Hr. programadas por día (425.8! 5) 	 85.2 
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CALCULO DE HORAS EFECTIVAS DE LOS MECANICOS ASIGNADOS PARA 




Turno 1 	 2 	12 
Turno 3 12 




P.tcg.' (disponibles / 





Refrigerio ti (0.45 mmx 2mec.) 	 15 
Refrigerio t2 (0.45 min x 3mec) 225 
Relevos (2 veces 1 día x 5 wcj 	 1.6 
otros ':vanos) 	 5 
1035 
Total de horas efectivas de los técnicos (disponibles 
para atender cambios) 	 49.7 
Conclusión: 
El programa tiene mayor cantidad de horas programadas por cambios, en 
comparación con las horas disponibles de los técnicos mecánicos encargados de las 
operaciones. Se debe: 
Alinear el programa de producción en función de las horas efectivas "disponibles de 
los técnicos mecánicos)  
Elaboración propia 
b) Reproceso, la producción de tela defectuosa o estructuras que no cumple con 
los estándares de calidad y parámetros requeridos por el cliente generan 
reposiciones y reprocesos que incrementan los tiempos de entrega del producto e 
incrementan los costos, afectando seriamente la productividad de la empresa. 
Para ello se establece mecanismos de controles en los puntos clave del proceso 
de tejido mediante la creación e implementación del Instructivo de trabajo: INICIO 
DE PRODUCCIÓN E INSPECCI ÓN EN PROCESO - INS- TEJ —01 (anexo N° 15) en el cual 
rL; 
se específica los tipos de controles que aseguren el normal desarrollo de la 
producción. 
c) En cuanto al factor falta de hilado por rechazos de calidad, para asegurar 
las evaluaciones de la calidad de los hilados as¡ como el buen desempeño en el 
proceso de tejido se establececió parámetros y estándares de calidad por tipo de 
fibra e hilado,tal como se indica en el Anexo N° 13: TABLA DE ESTANDARES 
DE EVALUACION DE HILADOS 
d) Cambios imprevistos y reprogramaciones, afectan el normal desarrollo de 
la producción e incrementan los tiempos de entrega del producto. Se logra 
optimizar esta restricción mediante la transformación y adaptación dos máquinas 
lnterlockeras en máquinas Jerseras (ver Plan de Acción Detallado ANEXO N° 
12) con lo cual se logra insertar dos máquinas adicionales a la producción de 
Jesrey (artículo de línea de la empresa) y a la vez se mejora la capacidad en 
máquinas para atender los cambios y reprogramaciones. La administración 
efectiva de esta restricción permitió lograr una mejora del 18 % en la producción, 
(ver tabla 11, pág. 80) 
e) Falta de fichas técnicas, Se especifican los parámetros de la tela a producir, 
así como la tasa de producción (Kg/ hora).Esta información sirve para la 
programación de la producción en cada máquina, en función de la tasa de cada 
artículo se estima el tiempo de entrega, los datos, en especial los tiempos de 
ciclo y tasas de producción deben ser los más exactos posibles. En caso que los 
datos de producción varían en un porcentaje significativo con respecto a los 
datos reales, el resultado será el incumplimiento de la entrega de productos en la 
fecha pactada y generando la restricción en los siguientes procesos y llevando a 
la empresa a pagar moras por retraso en la entrega final. Para ello, el tiempo de 
ciclo estándar del área de tejeduría de las máquinas circulares de tejido de punto 
se calcula usando la siguiente formula. 
Formula n11 Tiempo de ciclo estándar actual 
Tiempo de ciclo estándar (hora ¡rollo) = tiempo de ciclo (horas/rollo) x eficiencia 
Siendo el detalle de la formula el siguiente: 
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Tiempo de ciclo estándar (hora / rollo) = Peso de? rollo (kg/Rollo) x Eficiencia 
Tasa de producción (kg/ hora) 
Donde la tasa de producción (TProd.) Se determina con la siguiente formula. 
Formula N° 2 Tasa de Producción en Kg/hora 




L.M: Longitud de malla del hilo (MM) 
Título: Titulo del hilo, el cual necesariamente tiene que estar en Ne (Hank / Libra) 
Alimentadores: Cantidad de alimentadores de la máquina que trabaja con el 
hilado 
Agujas: Cantidad de agujas de la máquina que trabaja con el hilo. 
Factor de conversión del sistema ingles NEC (Hank/ Libra) a métrico (metros ¡ 
gramo) 
Se identifica el problema en las fases planteadas y se establecen acciones para 
hacer los correctivos necesarios. 
2.7.3.3. Subordinar todo a la restricción anterior. 
Elaborar el programa de producción a una tasa que mantendrá la restricción 
ocupada asignando prioridades a las tareas no restrictivas con base casi 
exclusivamente en las necesidades de la restricción contemplando la capacidad 
de producción de la planta de tejeduría y capacidad de horas efectiva de personal 
técnico tal como se define en la tabla 10. Para los pedidos excedentes gestionar 
a través de servicios externos previamente evaluados y reevaluados y así 
atender los pedidos en los plazos establecidos por los clientes. 
2.7.3.4. Elevar las restricciones del sistema. 
Los métodos y acciones anteriores permiten incrementar las horas disponibles de 
las restricciones que se presentan en los procesos de tejido, del mismo modo, se 
optimiza las horas productivas de las máquinas y personal determinando las 
horas efectivas del personal técnico encargado de realizar los cambios de 
artículos (ver tabla 10), aplicando controles en puntos claves de los procesos de 
modo que se minimice las fallas que ocasionan las reposiciones. En el gráfico 
siguiente se muestra las horas productivas de las máquinas de tejeduría. 
Ilustración 9 Horas productivas por máquina 
HORAS EFECTIVAS TRABAJADAS ¡MÁQUINA 
Elaboración Propia 
En el gráfico N°9 se observa el tiempo de horas trabajadas por las máquinas, para 
lo cual es importante incrementar las horas de trabajo de estas con poco tiempo 
de proceso, lo que permitirá incrementar los volúmenes de producción, para ello 
será importante hacer una nueva programación de producción en las máquinas 
disponibles para buscar el equilibrios entre todas ya que beneficia a la empresa 
en cuanto a cumplimiento de los volúmenes de producción. 
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Tabla 11 Datos comparativos de Producción de Jersey revisar 
zt.1'1UIt'] POR ITIPO 1iI X.e1.i1[?  
Antes Después 
Kg 
kg. Anles % 
Cant de Kg. Incernento % Sdee el Cani. 
máquinas Después s máquinas tota gen&al Máquinas 
adadas 
JERSEY 269,756 51% 6 386,236 60% 116,480 18% 8 
RIB 159,467 30% 9 159467 25% 0 0.0% 9 
JERSEY UST. ING. 53,687 10% 5 53,687 8% 0 0.0% 5 
RIB -ESTRUTURAS (PAl LUNG) 5,325 1% 2 5,325 1% 0 0.0% 2 
RECTILFNEAS 17,768 3% 8 17,768 3% 0 0.0% 8 
TERRY 14,372 3% 2 14.372 2% 0 0.0% 2 
INTERLOCK 4,438 1% 3 4,438 1% 0 0.0% 1 
TAPETATUB. 1081 0% 1 1,081 0% 0 0.0% 1 
1WILL 1,051 0% 1 1,051 0% 0 0.0% 1 
RIB LISTADO PJG, 647 0% 3 647 0% 0 0.0% 3 
Total general 527,592 100% 1 	40 644,072 100% 116,480 18% 40 
Elaboración propia 
La tabla 11 muestra los resultados obtenidos de las acciones implementadas, 
evidenciando una mejora del 18% en la producción de Jersey. Lo cual demuestra 
que la aplicación de la teoría de las restricciones resulta favorable para los 
intereses de la empresa, ya que se logra incrementar los volúmenes de 
producción. 
2.7.3.5. Identificar nuevas restricciones 
Se realiza una verificación continua que asegure que la restricción no se ha 
desplazado. En estas circunstancias se analiza el programa de producción 
identificando los inconvenientes que aún se presentan en el área de tejeduría. Del 
análisis se observa que: 
- Es preciso poner énfasis en los tiempos de producción y en las mermas que no 
deben superar las cantidades mínimas permitidas. 
- Es preciso mejorar el proceso de mantenimiento preventivo a los equipos para 
evitar paradas de las máquinas durante el proceso productivo, ya que eso 
ocasiona el incumplimiento con el programa de producción. 
2.7.4. Resultados 
a) Mejora en el uso de la capacidad instalada 
Se mejoró la capacidad mediante el mejor uso de los recursos a través de las 
máquinas de tejer, programándolas para el tipo de producción que se realiza 
tomando en cuenta la disponibilidad del personal técnico mecánico asignado para 
ejecutar las labores de cambios de artículos, sin dejar de lado la producción que 
se mantiene en curso. Logrando así un aumento en kilogramos como se muestra 
en la siguiente tabla: 
Tabla 12 Mejora de producción 
MEJORA DE LA CAPACIDAD INSTALADA (PRODUCCIÓN EN KG) 
Producción en Kg. Antes Producción en Kg. Después 
AUMENTO EN 
KG 
15930.05 19116.06 3186.01 
14378.12 17253.74 2875.62 
16816.23 20179.47 3363.24 
16826.3 20280.35 3454.05 
16507.2 19808.64 3301.44 
16860.68 20232.816 3372.136 
12499.37 14999.24 2499.87 
Elaboración propia (datos sistema ERP) 
En la tabla se observa que, después de aplicar la teoría de restricciones se tiene 
un incremento significativo en kilogramos, siendo favorable para los intereses de 
la empresa en términos económicos. 
2.7.5. Análisis económico y financiero 
2.7.5.1. Presupuesto 
a). Capacitaciones, se establecen tres etapas de capacitación al personal de 
tejeduría: 
. Primera jornada: Programa de producción 
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Segunda jornada: Calidad en la producción (controles en proceso) 
. Tercera jornada: Gestión de cambios de artículos y abastecimiento de hilado 
Inversión: A razón de SI. 2,000.00 cada jornada. 
b). Transformación de Máquinas lnterloockeras para la producción de Jersey 
Inversión: S/14,000.00 
Tabla 13 Resumen de Inversión 
Propuesta Inversión (SI) 
Capacitación de personal operativo: 
Se establecen tres etapas de capacitación a 
razón de S/.2000 cada una 
6,000.00 
Inversión en implementación y gastos 
Equipos, repuestos, materiales e insumos 14,000.00 
Total 20,000.00 
Elaboración propia 
Según la tabla N°13 la inversión total realizada en la implementación de la Teoría 
de Restricciones es de S/20,000.00. 
TM 
Tabla 14 Beneficio logrado de Mayo del 2016 a Abril del 2017 
ANTES   DESPUES  
semanas PROD. EN KG COSTO KG (SI.) COSTO TOTAL (Si.) PROD. EN KG COSTO KG (SI.) COSTO TOTAL BENEFICIO SEMANA!. 
1 15930.05 2.56 40780.93 18930.05 2.56 48460.93 7680.00 
2 14378.12 2.56 36807.99 17378.12 2.56 44487.99 7680.00 
3 16816.23 2.56 43049.55 19816.23 2.56 50729.55 7680,00 
4 16816.23 2.56 43049.55 19816.23 2.56 50729.55 7680.00 
5 16507.2 2.56 42258.43 19507.2 2.56 49938.43 7680.00 
6 16860.68 2.56 43163.34 19860.68 2.56 50843.34 7680.00 
7 12499.37 2.56 31998.39 15499.37 2.56 39678.39 7680.00 
8 21299.2 2.56 54525.95 24299.2 2.56 62205.95 7680.00 
9 15304.33 2.56 39179.08 18304.33 2.56 46859.08 7680.00 
10 7884.5 2.56 20184.32 10884.5 2.56 27864.32 7680.00 
11 11528.5 2.56 29512.96 14528.5 2.56 37192.96 7680.00 
12 9426.71 2.56 24132.38 12426.71 2.56 31812.33 7680.00 
13 12435.63 2.56 31835.21 15435.63 2.56 39515,21 7680.00 
14 11716.6 2.56 29994.50 14716.6 2.56 37674.50 7680.00 
15 11727.61 2.56 30522.68 14727.61 2.56 37702.68 7680.00 
16 15839.6 2.56 40549.38 18839.6 2.56 43229.38 7680.00 
17 5294.84 2.56 13554.79 8294.84 2.56 21234.79 7680.00 
18 10210.92 2.56 26139.96 13210,92 2.56 33819.96 7680.00 
19 12152 2.56 31109.12 15152 2.56 38789.12 7680.05 
20 14215.47 2.56 36391.60 17215.47 2.56 44071.60 7680.00 
21 12525.36 2.56 32054.92 15525.36 2.56 39744.92 7680.00 
22 17325.02 2.56 44352.05 20325.02 2.56 52032.05 7680.00 
23 15622.68 2.56 39994.06 18622.68 2.56 47674.06 7680(0 
24 14149.82 2.56 36223.54 17149.82 2.56 43903.54 7680.00 
840874.68 	 1025194.68 	184320.00 
Elaboración propia 
Tabla 15 Benéfico económico 
Producción total Total (SI.) 
Sin teoría de restricciones 1025194.6752 




2.7.5.2. Análisis costo-beneficio 
Se compara el beneficio logrado en el año frente a la inversión por aplicación de 
la teoría de restricciones 
Tabla 16 Relación costo beneficio 
Valor presente (SI.) 
Costo total 20,000.00 
Beneficio 
184,320.00 
Relación Beneficio/Costo 9.216 
Elaboración propia 
Se observa en la tabla N° 16 que el beneficio logrado es equivalente a 9.216 
veces la inversión hecha por la aplicación de la teoría de restricciones, lo que 




3.1. Análisis descriptivo. 
En este análisis se realiza a la variable independiente y sus dimensiones 
correspondientes 
Variable Independiente: Teoría de restricciones 
En la teoría de las restricciones los 5 pasos establecidos se analizaron y luego se 
estableció estrategias para el plan de mejoras que permitan incrementar la 
producción y mejorar la calidad y dar mejor aprovechamiento a la capacidad de 
planta. (Ver tabla N° 8, pág.71) 
Tabla 17 Resumen de acciones realizadas a las 5 etapas de la teoría de las 
restricciones 
Resultados/Etapas RECONOCIMIENTO SE DIO TRAMITE A 










Eleva la restricción SI SI 
Nueva restricción SI SI 
Elaboración propia 
Según el estudio, al verificar las acciones realizadas podemos decir que las 5 
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El resultado obtenido en los últimos meses denota una mejora del 73 % tal como 
se muestra en el Anexo N° 8. Y permite concluir que al aplicar la teoría de las 
restricciones es preciso atacar los problemas que limitan seriamente la producción 
ya que eso mejora el rendimiento de la empresa y a largo plazo el crecimiento 
empresarial 
Variable Dependiente: Productividad 
Se analiza la información recolectada de la variable dependiente productividad del 
área de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C. 
Ilustración 10 Productividad 
0.80  
PRODUCTIVIDAD (ANTES- DESPÚES) 
0.10 











En el grafico N°10 se observa la mejora en de la productividad evaluada durante 
las últimas 24 semanas, muestra tomada después de la aplicación de la Teoría 
de Restricciones. 
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Ilustración 11 Eficiencia 





1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 
19 EFICIENCIA- A 0.40.40.50.50.50.5 0.30.60.40.2 0.30.2 0.30.30.30.40.10.3 0.30.40.30.50.40.4 
• EFICIENCIA -D 0.S0.50.60.60.60.60.40.70$0.30.40.3 04040.40.50.20.40.40.50.40.60.50.5 
Elaboración propia 
En el grafico N°11 se observa como fue mejorando el aprovechamiento de la 
capacidad luego de la aplicación de la Teoría de Restricciones y esto se refleja 
en el indicador medido a los largo de las últimas 24 semanas. 
Ilustración 12 Eficacia 
Elaboración propia 
En el grafico N°12 se observa como después de la aplicación de la Teoría de 
Restricciones mejoró la producción de tela realizada sobre la producción 
programada, dicha mejora se evidencia a través de las 24 semanas de 
seguimiento realizado al indicador. 
Análisis descriptivo del procesamiento de datos 
a) Dimensión Eficiencia 
Tabla 18 Porcentaje de utilización de capacidad instalada 
Descriptivos 
DIMENSION Comparación 	del 	antes 	y después 	del 
indicador 	Porcentaje 	de 	Utilización 	de 
Error 
Capacidad Instalada Estadístico estándar 
Media 40,0417 2,69895 
95% de intervalo de Límite inferior 344585 
u, 
confianza para la media 
Límite superior 45,6249 





Media 49,2917 2,73628 
I.0 95% de intervalo de Limite inferior 43,6312 
confianza para la media 
1 Límite superior 54,9521 w 
Media recortada al 5% 49,9915 
u, Mediana 50,0000 
Varianza 
179,694 
Fuente: SPSS versión 22 
En la tabla N°18 correspondiente al variable dependiente del indicador, 
Porcentaje de Utilización de Capacidad Instalada, se observa que hay una 
diferencia significativa entre las medias del antes y despues, cuya diferencia 




Según el procesamiento del indicador Programación de producción se obtienen 
los siguientes resultados: 
Tabla 19 Programación de la Producción 
Descriptivos 
DIMENSIÓN Comparación del antes y después del Error 
indicador Programación de la producción Estadístico estándar 
Media 
746250 221311 
95% de intervalo de confianza Límite inferior 70,0468 
ara la media  
Límite 
cn superior 79,2032 





O Media 88,9583 2,73628 
w 
95% de intervalo de confianza Límite 
85,4420 










Fuente: SPSS versión 22 
En la tabla N°19, correspondiente la variable dependiente del indicador 
Programación de producción, se observa que hay una diferencia significativa 
entre las medias del antes y después, cuya diferencia porcentual es de 14,33%. 
3.2. Análisis inferencia¡ 
3.2.1. Prueba de Normalidad 
a). Variable dependiente: Productividad del proceso de tejido 
Regla de decisión 
Si Pv  5 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribución normal. 
Si Pv>  0.05, los datos de la muestra provienen de una distribución normal 
Tabla 20 Prueba de normalidad de la productividad antes y después 
Pruebas de normalidad 	-. 
Kolmogorov-Smirnov° Shapiro-Wilk 
Estadisti 
co gi Sig. Estadístico gi Sig. 
PRODUCTIVIDAD-A 130 24 200 967 24 598 
PRODUCTIVIDAD-D 154 24 147 .968 24 619 
* Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla N024 se puede observar que la significancias de las productividades 
antes es 0.0598 y  despúes es 0.619 por lo que, teniendo en cuenta la regla de 
decisión y al ser mayor que 0.05, queda demostrado que los datos de las 
muestras provienen de una distribucion normal. 
b). Dimensión Eficiencia: Según el procesamiento del indicador Programación 
de producción, se obtienen los siguientes resultados: 
Tabla 21 Prueba de normalidad comparativa del indicador porcentaje de 
utilización de capacidad instalada, antes y después 
PRUEBA DE NORMAUDAD 
Shapiro-WUk 
Estadístico gi Sig. 
Porcentaje de Utilización de Capacidad Instalada antes 931 24 104 
Porcentaje de Utilización de Capacidad Instalada después 
933 24 115 
Esto es un limite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: SPSS versión 22 
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Los resultados del procesamiento se muestran a través del estadígrafo Shapiro 
Wilk por ser la muestra menor que 30, para lo cual el criterio establecido es el 
siguiente: 
P-valor => a acepta Ho= los datos provienen de una distribución normal 
P-valor =< a acepta H1= los datos no provienen de una distribución normal 
Tabla 22 Criterio para determinar la normalidad del indicador Porcentaje de 
Utilización de Capacidad Instalada 
NORMALIDAD 
P-Valor (antes) = 0,104 
> a=0,05 
P-Valor (después) = 0,115 > a=0,05 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla 22, según los resultados obtenidos para el mencionado indicador, al 
cumplirse el criterio de los resultados obtenidos antes y después cuyo valor es 
mayor que 0,05, se concluye que provienen de una distribución normal. 
c) Dimensión Eficacia: Según el procesamiento del indicador Programación de 
producción, se obtienen los siguientes resultados: 
Tabla 23 Prueba de normalidad comparativa del indicador Programación de 
la Producción, antes y después 
PRUEBA DE NORMALIDAD 
Shapiro-WiIk 
Estadístico Estadístico Estadístico 
Programación de producción antes ,953 	24 308 
Programación de producción después 
1888 	24 102 
*, Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: SPSS versión 22 
Los resultados del procesamiento se muestran a través del estadígrafo Shapiro 
Wilk por ser la muestra menor que 30, para lo cual el criterio establecido es el 
siguiente: 
P-valor => a acepta Ho= los datos provienen de una distribución normal 
P-valor < a acepta 1-11= los datos no provienen de una distribución normal 
Tabla 24 Criterio para determinar la normalidad del indicador Programación 
de la producción 
NORMALIDAD 
P-Valor (antes) = 0,308 
> 0=005 
P-Valor (después) = 0,102 > a=0,05 
Elaboración Propia 
Según los resultados obtenidos para el mencionado indicador, se concluye que al 
cumplirse el criterio de los resultados obtenidos antes y después cuyo valor es 
mayor que 0,05, se concluye que provienen de una distribución normal. 
3.3. Prueba de hipotesis 
a). Hipótesis General: Productividad 
H0: La Aplicación de la teoría de restricciones no mejora la productividad en el 
área de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martin de Porres, 2017 
Hi: La Aplicación de la teoría de restricciones mejora la productividad en el área 
de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martin de Porres, 2017 
Tabla 25 Estadística de muestras emparejadas de la variable dependiente 
Estadísticas de muestras emparejadas 
Desviación 	Media de 
Media 	N 	estándar 	error estándar 
Pan 1 PRODUCTIVIDAD-A 	3197 	24 	111356 	,02318 
	
PRODUCTIVIDAD-D ,4582 24 	112205 	02491 
Fuente: SPSS versión 22 
En la tabla 25, de la variable dependiente productividad, se observa que antes de 
la aplicación de la teoría de restricciones, la mediana fue de 0.3197 y después de 
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que se aplicó la teoría de restricciones de 0.4582, donde se mejoró un 43% a 
partir del mes de noviembre del 2016. 
Regla de decisión: 
Si pv :5 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Pv> 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 26 Prueba t- student del antes y después de la variable dependiente 
productividad 
Prueba de muestras emçiarejadas 
iÍrencias enipaíijad3s 
95% 1 inlialo dp cnfi3fl:3 
Mdra dp 1 	a dfrsa 
Si3IÜfl f1í 
l'1a s1Mar sndai fnr Suprir 1 gI Sg 	111131pri1,1  
Pan 1 	PR@UCTM_A 
•.13855 Ü161 .00339 •1455 •,13154 •40,855 3 .000 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla N°26 se observa que el resultado obtenido del sig. (bilateral) resulta 
0,000 siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se 
acepta la hipótesis alterna (Hi), con una mejora de la media de la productividad de 
13,855%. Por lo que se concluye que: La Aplicación de la teoría de restricciones 
mejora la productividad en el área de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, 
San Martin de Porres, 2017. 
b). Dimensión 1: Eficiencia 
Indicador: Porcentaje de utilización de capacidad instalada 
H0: La Aplicación de la teoría de restricciones no mejora la eficiencia en el área 
de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martin de Porres, 2017. 
Hi: La Aplicación de la teoría de restricciones mejora la eficiencia en el área de 
tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martin de Porres, 2017. 
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Tabla 27 Estadística de muestras emparejadas del antes y después del 
indicador de la eficiencia 
Media de 
Desviación error 
DIMENSION: EFICIENCIA Media N estándar estándar 
Indicador Porcentaje de utilización de la 
400417 24 13,22211 2,69895 
capacidad instalada antes 
24 
Porcentaje de utilización de la 
49,2917 13,40499 2,73628 
capacidad instalada después  
Fuente: SPSS versión 22 
En la tabla N° 27, el indicador Porcentaje de utilización de capaciad instalada, se 
observa que antes de la teoría de restricciones, la mediana fue de 40,0417% y 
después de que se aplicó la teoría de restricciones de 49,2917%, donde se 
mejoró un 23% a partir del mes de noviembre del 2016. 
Tabla 28 Prueba T-Student del antes y después del indicador de la eficiencia 
Porcentaje de Utilización de la Capacidad Instalada 
Diferencias emparejadas 
Desvi 95% de intervalo de 
Sig. 
ación Media de confianza de la 
DIMENSION: (bilater 
están error diferencia 
EFICIENCIA  t gI al) 
Inferior Superior Media dar estándar 
Antes 
9,2500 4423 09029 9,43678 9,06322 -102,448 23 ,000 
Después 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla N° 28, se observa que el resultado obtenido del sig. (Bilateral) resulta 
0,000 siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipótesis nula (H0) y se 
acepta la hipótesis alterna (Hi), con una mejora de la media del indicador de 
9,25%. Por lo que se concluye que: La Aplicación de la teoría de restricciones 
mejora la eficiencia en el área de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San 
Martín de Porres, 2016. 
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c). Dimensión 2: Eficacia 
Indicador: Programación de la Producción 
H0: La Aplicación de la teoría de restricciones no mejora la eficacia en el área de 
tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martin de Porres, 2017. 
Hl -. La Aplicación de la teoría de restricciones mejora la eficiacia en el área de 
tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C, San Martin de Porres, 2017. 
Tabla 29 Estadística de muestras emparejadas del antes y después del 
indicador de la eficacia 
Media de 
Desviació error 
DIMENSION: EFICACIA Media N n estándar estándar 
Indicador Programación de prod. antes 74,6250 24 10,84200 2,21311 
Programación de prod. después 88,9583 24 8,32743 1,69983 
Fuente: SPSS versión 22 
En la tabla N°29, el indicador Programación de Producción, se observa que antes 
de la teoría de restricciones, la mediana fue de 74,6250% y después de que se 
aplicó la teoría de restricciones de 88,9583%, donde se mejoró un 19.2% a partir 
del mes de noviembre del 2016. 
Tabla 30 Prueba T-Student del antes y después del indicador de la eficacia 
Diferencias emparejadas - 
95% de intervalo de 
Desviació Media confianza de la Sig. 
DtMENSION: 
EFICACIA 
Medi n de error diferencia (bilateral 
i 	Inferior Superior a estándar estándar t gI 
Programación de - 
producción antes 
14,33 433055 .88397 -16.16196 -12,50470 
16,21 
23 1000 
Programación de 5 
333 
producción después 
Fuente: SPSS versión 22 
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De la tabla N° 30, se observa que el resultado obtenido del sig. (bilateral) resulta 
0,000 siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipótesis nula (H0) y se 
acepta la hipótesis alterna (Hi) , con una mejora de la media del indicador de 
14,33% Por lo que se concluye que: La Aplicación de la teoría de restricciones 
mejora la eficiacia en el área de tejeduría de la empresa Loop fine SAO, San 
Martin de porres, 2017. 
CAPÍTULO IV 
DISCUSIÓN 
De acuerdo a los resultados obtenidos en la presente investigación y contrastando 
con los trabajos previos de otras investigaciones que son materia de este estudio 
se establece que: 
El trabajo previo desarrollado por HERNANDEZ, N. (ver pág. 26 ) quien en su 
estudio realizado Propuesta de Mejora de la Producción para (a Empresa Tubos y 
Postes Chiclayo S.R.L aplicando la teoría de restricciones propone que un plan de 
mejora para aumentar la producción de postes considera de actividades 
estandarizadas según el ritmo de la productividad, así también en la ejecución de 
su plan en la fase, evidencia un aumento de la productividad de materiales de 
postes de baja tensión en 937.5 kg/ día de 890 kg/día, esto concuerda con los 
resultados logrados en la presente tesis, donde se logra mejorar la productividad 
del procesos productivo de telas del área de tejeduría en un 45.82 % de 
31.97%, es decir mejora un 43% al aplicar La herramienta de la Teoría de 
Restricciones, la cual se determinó a través del estadígrafo T-Studerit, donde la 
media antes es menor que la media después (ver tabla 25 pag. 93) lo cual 
concuerda con la teoría propuesta por García Alfonso, pág.45 
También, se halla cierta coincidencia en el trabajo previo desarrollado por 
CAÑAS, J. (ver pág. 32) quien en su proyecto de Planeación de la Producción 
aplicando modelos de programación lineal y teoría de restricciones para una 
industria del sector metalmecánico, logra producir el 80% de los pedidos en 
tiempo normal, un 8 % en tiempo extra y un 12% subcontratando, esto concuerda 
con los resultados obtenidos en la presente tesis, donde se logra mejorar la 
eficacia del indicador programación de la producción a un 88.95% de un 74.62 % 
mediante la aplicación de la herramienta Teoría de Restricciones, es decir mejora 
un 19.2% y  a través de la prueba T. se logra determinar que la media antes es 
menor que la media después (tabla N° 29 pág. 96) esto concuerda con la teoría 
de Krajewski Lee, Ritzman Larry, Malhotra Manoj, pág. 45 
Por último, el trabajo previo desarrollado por URCUANGO, A. (ver pág.33), 
quien en un estudio de Mejoramiento de la productividad mediante la 
implementación de la herramienta DMAIC, logra mejorar los procesos 	de 
torneado fresado y cepillado en un 93% de un 42.87%, 47,59% Y 68.85% 
respectivamente, esto concuerda con los resultados obtenidos en la presente 
tesis, donde se logra mejorar la utilización de la capacidad instalada de la planta 
de tejeduría en un 4929 % de 40.04%, con una diferencia significativa de 9.25%, 
es decir mejora un 23% dicha, mejora se logró al aplicar la herramienta Teoría de 
Restricciones y se determinó mediante la prueba T en donde se puede comparar 
que la media antes de aplicar la teoría de restricciones es menor a la media 
después de aplicar dicha teoría. (Ver Tabla N° 27 pág.95). 
Los resultados que se obtuvieron en la presente investigación son de mucha 
utilidad puesto que se logra comprobar que la aplicación de la Teoría de 





De acuerdo con los resultados obtenidos en la prueba de hipótesis en donde se 
aplicó la prueba T para la comparación de las medias, se rechazó la hipótesis 
nula Ho, por lo tanto se dice que: 
• La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora significativamente la 
productividad en el área de Tejeduría de la empresa Loop fine S.A.C, tal 
como se evidencia en tabla N° 25, pág.93 
• La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora significativamente la 
eficiencia en el área de Tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C. tal como 
se demuestra en la Tabla N° 27, pág.95 
• La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora significativamente fa 
eficacia en el área de Tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C. tal como 
se demuestra en la tabla N°29, pág.96 
Del mismo modo, en el estudio comparativo correspondiente a un antes y 
después de la implementación de la teoría de restricciones también se evidencia 
que la implementación de mejora es viable y satisfactoria. 
Así mismo, se cumple el objetivo fundamental de la tesis que es: Determinar 
como la aplicación de la Teoría de las Restricciones mejorará la productividad en 
el área de tejeduría de la empresa Loop Fine S.A.C. 
También se demuestra que al realizar una planificación y programación 
adecuada de la capacidad instalada de la planta de Tejeduría, se logra mejorar el 
factor de utilización de las máquinas y equipos (ver tabla 30, pág.96), lo cual se 
manifiesta en un incremento de la productividad y su consecuente impacto 






Al Gerente de Producción poner mayor énfasis en la utilización de la capacidad 
instalada. La maquinaria con la que cuenta actualmente la empresa es muy 
antigua, cuya capacidad de producción es inferior en comparación a una máquina 
de última generación. Por otro lado el 20% de estas no se adaptan al tipo de 
producción que la empresa realiza. Una alternativa es renovar por equipos y 
maquinarias de última generación y de mayor versatilidad, lo cual va a permitir a 
la empresa mejorar la eficiencia de la planta y permanecer en una mejor posición 
competitiva. Ver tabla 27, pag.95 
Al Gerente de Producción hacer extensiva ¡a implementación de la metodología 
de la Teoría de Restricciones en el proceso de Tintorería ya que este es un 
proceso complejo. Para ello, debe hacer un diagnóstico de todos los procesos del 
área con el objetivo de determinar la restricción del sistema y no confundirse con 
los síntomas, y así poder enfocarse únicamente en el proceso que limita o 
restringe el flujo normal de los materiales o procesos. La implementación de esta 
metodología permitirá agilizar las operaciones, reducir tiempos de espera y 
fundamentalmente ayudará a reducir los costos y mejorar la productividad de la 
empresa. Ver tabla 25, pág.93 
Al Supervisor del área de Tejeduría que el indicador Programación de la 
producción que mide la eficacia del programa de producción, debe seguir 
estrictamente la metodología implantada de la teoría de las restricciones. Así 
como también debe interiorizar dichos conceptos en todos los colaboradores del 
área de tejeduría con la finalidad de seguir mejorando la productividad de la 
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ANEXOS 
ANEXO 1 Matriz de consistencia: variable independiente 





General General Gneral El concepto fundamental en que 
descansa la teoría de 
La Teoría de 
Restricciones se aplicará Identificar la ¿De qué Determinar La aplicación de 
manera la como la la Teoría de V. 1 restricciones (en cuanto a su en el área de tejeduría a restricción 
aplicación de la aplicación de la Restricciones Teoría impacto sobre la planificación y través de la metodología 
Teoría de Teoría de mejora 	la de control) es que toda planificación de 5 pasos siendo los Razón 
Restricciones Restricciones productividad Restricci hacia la generación de un siguientes: Identificar la 
mejorará la 
productividad 





el área de 
tejeduría de la 
empresa Loop 
en el área de 
tejeduría de la 
empresa Loop 
Fine S.A.C, San 
Martin de 
ones producto o servicio consiste, 
básicamente, de una serie de 
procesos vinculados. Cada 
proceso tiene una capacidad 
específica para generar una 
restricción, explotar la 
restricción, subordinar 
todo a la restricción, 
elevar la restricción y una 






RF = 	x1 00 
Subordinar la 
Loop Fine Fine S.A.C. San Porres. 2016 producción determinada por la de ser restrictiva se restricción 
S.A.C, San Martin de operación, y en casi todos los procederá a encontrar la 
Martin de 
Porres .2016? 
Porres. 2016 procesos existe un procesos que 
limita o restringe el rendimiento 
de la operación completa. 
nueva restricción y repetir 
los pasos. La medición es 
el resultado final que se 
Elevar la 
restricción 
Nueva Una restricción es, en términos obtendrá por medio de las RF = Resultado 
generales factor que limita a la restricciones suprimidas restricción, final 
compañía para alcanzar su de los procesos que volver al RS = Restricciones 
objetivo. (Chapman Stephen, 
2006 págs. 219-229 
funcionan en paralelo para 
generar un producto final. 
pasol) suprimidas 




Matriz de consistencia: Variable Dependiente 
PREGUNTAS DE OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES DEFiNiCIÓN DEFINICIÓN DIMENSION INDICADORES FORMULA Escal 




Especlflca Especifico Esp.clfic. Dependiente 
¿De qué manera la Determinar como la La aplicación de La La medición de la 
aplicación de la aplicación de la teoría de las la teoría de las productividad productividad se PPM Pl' = 
teoría de restricciones mejorará la restricciones es la relación realizará mediante las Porcentaje 	de Razón 
restricciones eficiencia de la mejora la entre los dos dimensiones utilización de la 
mejorará 	la productividad en el área de eficiencia de la productos enunciadas e Eficiencia capacidad 
eficiencia, de la tejeduría de la 	empresa productividad en logrados y los identificadas como la instalada (PU) 
= PU 	Porcentaje de 
 
productividad 	en el Loop Fine S.A.C, San Martin el área de insumos que eficiencia, la eficacia utilización de la 
área de tejeduría de de Porres, 2016? tejeduría de la fueron utilizados y sus capacidad 
la empresa Loop empresa Loop o los factores de correspondientes instalada 
Fine S.A.C, San Determinar como la Fine S.A.C, San la producción indicadores. PPM = Producción 
Martin de Porres, aplicación de la teoría de las Martin de V. D que Por un lado la promedio por mes 
2016? restricciones mejorará la Porres, 2016? intervinieron, eficiencia es la en Kg. 
eficacia de la productividad Productividad El indice de capacidad de una CMP = Capacidad máxima 
en el área de tejeduría de la La aplicación de productividad organización para de planta en Kg. 
¿En qué forma la empresa Loop Fine S.A.C, la teoría de las expresa el buen obtener productos con 
aplicación de la San Martin de Porres 2016? restricciones aprovechamient el uso mínimo de 
teoría de las mejora la o de todos y recursos en el menor  
pp = 
KTP
--'x 100 restricciones, eficacia de la cada uno de los tiempo posible. Por 
mejorará la eficacia productividad factores de la otro lado, la eficacia KP 
de la productividad en el área de producción, los se refiere a los Eficacia Programación Razón 
en el área de tejeduría de la críticos e resultados en relación de la producción PP 	
= Programación de la 
tejeduría de la empresa Loop importantes, en con las metas y (PP) producción 
empresa Loop Fine Fine S.A.C, San un periodo cumplimiento de los KTP = 	Kg. de tela 
S.A.C. San Martin Martin de definido.' objetivos 
producida 
de Porres, 2016? Porres, 2016? (García Alfonso, organizacionales KP 	
= Kg. programados de 
2011,p.17) tela  
Elaboracion propia 
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ANEXO 2 Cuadro de producción del área de Tejeduría - 2016 
PRODUCCIÓN 2016  
MES KG. DE TELA 
PROGRAMADO 
KG. DE TELA 
PRODUCIDO 
% DE CUMPLIMIENTO DE LA 
PROGRAMACIÓN 
ENE 76,784.52 631 834.93 83% 
FEB 95,457.41 75,402.69 79% 
MAR 83,149.62 69,877.94 84% 
ABR 98,653.29 81,411.77 83% 
MAY 69,707.90 57,830.27 83% 
JUN 67,739.24 52,127.46 77% 
JUL 59,009,36 46 5679.00 79% 
AGO 64,352.80 53,873.23 84% 
SEP 89,206.94 717 622.88 80% 
OCT 99,380.12 82 7 573.30 83% 
NOV 87,282.57 71,364.00 82% 
DIC 99,167.01 687 450.00 69% 
Elaboracion propia 
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FACTOR DE UTILIZACIÓN 1%) 
ENE 131,000.00 63,834.93 49% 
FEB 131,000.00 75,402.69 58% 
MAR 131,000.00 69,877.94 53% 
ABR 131,000.00 81,411.77 62% 
MAY 131,000.00 57,830.27 44% 
JLJN 131,000.00 52,127.46 40% 
JUL 131,000.00 46,679.00 36% 
AGO 131,000.00 53,873.23 41% 
SEP 131,000.00 71,622.88 55% 
OCT 131,000.00 84,573.30 65% 
NOV 131,000.00 71,364.00 54% 
DIC 131,000.00 68,450.00 52% 
Elaboracion propia 
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ANEXO 4 Producción por máquinas - 2016 
MÁQUINAS ENE FEB MAR ABR MM' JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC 
TEJE.CIR.00001 3312.3 2479.55 5010.65 2385.85 6698.6 4354.46 2165.55 1416.05 3851.95 5506.65 6607.54 6486.05 
TEJE.CIR.00002 404.1 1281.27 1089.98 1379.65 1744.62 1630.31 1541.7 1018.6 1202.45 1913.2 1903.6 2047.6 
TEJE.CIR.00003 1072.65 851.59 1536.15 1272.1 1217.05 1549.7 1368.04 551.25 1120.25 242.3 1122.65 1531.2 
TEJE.CIR.00004 1822.65 227.2 136287 4030.65 3403 2216.37 2921.83 1964.15 1811.05 5935.81 5132.9 5042.65 
TEJE.CIR.00005 1532.45 143.1 873.15 127.1 135.25 263.5 230.75 41.7 227 95645 24.55 
TEJE.C1R.00006 206,25 1228.67 825.35 1183.65 2219.65 1738.27 503.63 179 1073.3 1715.2 1251.25 1415.22 
TEJE.CIR.00007 18.85 261.95 40.4 109.75 15.3 38.7 
TEJE,CIR,00008 6068,55 3435.59 4028.05 4019.81 5548.8 5109.87 3755.05 2152.75 2153.9 3681.7 3650 3680.25 
TEJE.CIR.00009 5693.4 4031.71 4420.91 3322.39 4136.11 3987.72 2495.82 2822.71 7034.2 2603.7 3046.84 4972.55 
TEJE.CIR.00010 302.5 152.15 928.75 3745.3 1793.4 1268.8 485.83 1421.25 847.75 2065.27 3616.55 3302.95 
TEJE.CIR.00011 153.7 116.3 340.6 3539.67 2163.16 1738.3 1570.95 2044.23 342.7 1643.7 3200.63 3151.15 
TEJE.CIR.00012 3721.38 4316.05 4991.99 3262.1 4797.5 3886.86 1601.23 3719.1 3926.2 4712.15 3525 2977.4 
TEJE.CIR.00013 168.6 1137.8 1820.05 185255 1338.57 2035.98 1195.5 402.75 675.55 1841.6 1881.9 745.4 
TEJE.CIR.00014 750.93 201.5 83.25 753.19 1286 605.93 778.7 161.17 875.95 678.77 499.43 75.45 
TEJE.CIR.00015 8.3 103.15 61.55 112.1 147.45 112 77.9 83.3 1113 112.15 92.55 130.41 
TEJE.CIR.00017 140.15 69.05 220.85 49.05 
TEJE.CIR.00018 1467.55 2032.55 2378.85 936.75 1755.6 1282.64 853.78 376.25 1181.25 880.3 1830 1329.15 
TEJE.CIR.00019 1042.2 1580.25 2925.17 1229.38 1507.45 1597.21 686.75 652.45 2024 807.9 1531.12 1141.5 
TEJE.CIR.00026 21.95 174.6 172 359.3 168.9 
TEJE.CIR.00027 337.55 516.14 147.78 17.05 310.7 223.28 2766.6 2524.57 24.4 261.15 213.18 
TEJE.CIR.00028 897.9 497,5 551.9 792.5 465.15 231.35 353.4 210.2 130 44.25 166.85 204.45 
TEJE.CIR.00029 4249.9 6966.12 3604.7 2427.45 5394.6 6157.65 5055.9 3844.85 4979.85 3273.5 4633.5 6386.4 
TEJE.CIR.00030 4747.15 6857.55 2908.02 1968.75 4967.91 6780.25 4312.45 2617.24 4788.75 3041.9 5670.2 4033.15 
TEJE.CIR.00031 6358.1 4506.82 6272.11 4545.29 4493.9 4138.5 4063.7 4368 4074.45 4620.45 3393.5 5377.95 
TEJE.CIR.00032 5446.2 3287.85 5280.6 3845.33 4227.014 3997.006 4464.78 3753.48 4681.19 3929.05 4864.4 3961.32 
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TEJE.GIR.00033 3619.85 108.2 13.5 2999.08 4097.4 5294.95 2103.15 767 36875 6047.45 4939.06 5654.25 
TEJE.CIR.00034 42.3 504.5 1741.35 1928.65 4681.54 490145 2215.8 j 	1624.55 2854.95 5397.25 5604.9 4266.85 
TEJECIR.00035 12.05 822.35 4688.4 876.12 3220.4 1532.75 1696.05 2465.15 4246.05 3808.9 2545.4 2799.35 
TEJE.CIR.00036 922.15 4102.1 130.85 3344.09 2266.36 140845 2165.3 3541.7 3958 2173.65 2418.34 
TEJE.CIR.00037 500.25 4240.05 1794.95 3750.59 2141.81 1392.65 1416.99 1728.11 2194 2940.8 3974.35 
TEJE.CIR.00038 612.7 149.2 2868.03 1677.52 2668.5 71.4 52.55 822.25 2777.5 2158.35 4080.1 6244.2 
TEJE.REC.00020 13.25 292 459.3 341.403 314.35 267.35 383.8 277.2 609.7 283.5 397.9 356.2 
TEJE.REC.00021 3.95 226.1 388.15 370.05 420.9 293.65 342.05 152.55 586.45 390.2 466.95 329.95 
TEJE.REC.00022 248.8 377,9 229.75 348.1 307.9 228.45 182.65 408.35 396.95 322.05 324.65 
TEJE.REC.00023 154.45 507.35 365.25 387.5 261.15 254.35 183.8 381.9 336.8 374.65 319,3 
TEJE REC.00024 8.4 1.15 253 47.15 306.2 333.75 200.7 80.65 288.45 166.95 127.8 98.3 
TEJE.REC.00025 3.2 76.5 170.9 334.25 263.45 131.55 93.9 235.7 79.15 198.5 114.7 
TEJE.REC.00039 2.4 33.05 89.35 114.9 132.1 60.65 4.75 26.05 158.65 21105 55.15 
TEJE.REC.00040 70.75 120.6 96 64.2 3.05 200.8 154.9 78.45 
TEJE.TEL.00016 0.3 8.85 101.5 92.85 134.55 29.3 11.55 46.02 122.68 83.25 88.05 85.35 
FUTAL. 5410.55 	5u3w.55 	(1JU.V 	iU(.*JI 	54J'J 	JIJ1JJ 	 UUJ.I 1 	109 lUU 	IVU.T 
Fuente: Sistema ERP 
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ANEXO 5 Histograma de horas efectivas - 2016 
08000 1045:48 	 HORAS EFECTIVAS TRABAJADAS /MÁQUINA1oss 41620  
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ANEXO 6 Histograma de horas paradas por máquina-2016 
TOTAL HORAS PARADAS 
1072:30 
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ANEXO 7 Ficha de recolección de datos: V.D 
SEDE: 
OBSERVACIONES 




FICHA DE RECOLECCIÓN DE DATOS 
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
RESULTADOS DE INDICADORES POR MESES DEL 2016 
DIMENSIONES INDICADOR ANTES DESPUES Unidad de medida META 
Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio 
Porcentaje de utilización de la capacidad Instalada (PU) 
100 
1: EFICIENCIA Porcentaje 65 % 
PU 	= Porcentaje de utilización de la capacidad instalada 
PPM = Producción promedio por mes en Kg. 
CMP = Capacidad máxima de planta en Kg. 
RESULTADOS DE INDICADORES POR MESES EN EL AÑO 2016 
DIMENSIONES INDICADORES Unidaddernedida META  ANTES  DESPUES 
Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio 
Programación de la producción (PP) 
2: EFICACIA 
NTF. 
100 Porcentaje 95 % 
PP 	= Programación de la producción 
KW = Kilogramos de tela producida 
KPM = Kilogramados programados de tela por mes  
Elaboración propia 
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ANEXO 8 Reporte de Evaluación Restricciones 
ÁREA; 	Tjdu r Íd Observaciones- 
PROCESO: 	Tejido 
RESPONSABLE: Jefe de F'lanta 
5lJP[RVlOít: 
FECHA; 15/06/17 
FICHA DE RECOLECCION DE DATOS 
VARIABLE INDEPENDIENTE: TEORÍA DE RESTRICCIONES  
DIMENSIÓN INDICADOR 





Die Ene Feb Mar Abr 
Identificar la Restricción 
R = 	y 100 
Rt-i 
RF = Resultado Final 
RS = Restricciones suprimidas 
63% 60% 
RH = Restricciones halladas  
71% 80% 83% 83% Porcentaje > 85 % 
Explotar la Restricción 
Subordinar la Restriccion 
Elevar la Restricción 
Nueva Restricciár.(volver 
al paso 1) 
Resumen de Restricciones  
Mes Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Media 
Restricciones Suprimidas 5 3 5 4 5 5 
Restriciones Hallada 8 5 7 5 6 6 
Resultado final 63% 60% 71% 801/0 83% 83% 73% 
Elaboración propia 
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ANEXO 9 Horas empleadas por proceso 
PROCESOS HORAS DIAS 
Bobinado 4.5 0.16 5.57% 
Generación y entrega de receta 0.17 0.01 0.35% 
Preparación y teñido 8.3 0.35 12.20% 
Centrifugado 0.8 0.03 1.05% 
Secado 2.3 0.10 3.48% 
Secado al ambiente 5 0.21 7.32% 
Reenconado 6.25 0.26 9.06% 
Mermado 0.42 0.02 0.70% 
Tejido 36 1.5 52.26% 
Lavado 2.2 0.09 3.14% 
Exprimido y abrir la tela 0.7 0.03 1.05% 
Proceso de acabado Rama 0.93 0.04 1.39% 
Compactado 1.07 0.04 1.39% 
Embolsado 0.75 0.03 1.05% 
Total 69.39 2.87 100.00% 
Elaboración propia 
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ANEXO 10 Utilización de la Capacidad Instalada por semana 
SEMANAS ANTES DE APLICAR LA TEORIA DE RESTRICCIONES 
Tasa Máxima Kg. Producido Kg. Factor de utilización 
1 32,750.00 15,930.05 49% 
2 32,750.00 14,378.12 44% 
3 32,750.00 16,816.23 51% 
4 32,750.00 16,816.23 51% 
5 32750.00 16,507.20 50% 
6 32,750.00 16,86168 51% 
7 32,750.00 12,499.37 38% 
8 32,750.00 21,299.20 65% 
9 32,750.00 15,304.33 47% 
10 32,750.00 7,884.50 24% 
11 32,750.00 11,528.50 35% 
12 32,750.00 9,426.71 29% 
13 32,750.00 12,435.63 38% 
14 32,750.00 11,716.60 36% 
15 32750.00 11,727.81 36% 
16 32,750.00 15,839.60 48% 
17 32,750.00 5,294.84 16% 
18 32,750.00 10,210.92 31% 
19 32750.00 12,152.00 37% 
20 32,750.00 14,215.47 43% 
21 32,750.00 12,525.36 38% 
22 32,750.00 17,325.02 53% 
23 32,750.00 15,622.68 48% 
24 32,750.00 14,149.82 43% 
Elaboración propia 
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ANEXO 11 Programación de ta producción 
ANTES DE APLICAR LA TEORÍA DE RESTRICCIONES 




Programación de la 
Producción 
1 2120340 15,93005 75% 
2 18,606.81 14,378.12 77% 
3 20,996.16 16,816.23 80% 
4 21,996.16 16,816.23 76% 
5 21343.25 16,507.20 77% 
6 21,630.02 16,860.68 78% 
7 22,208.12 12,499.37 56% 
8 24,809.61 21,299.20 86% 
9 20,005.54 15,304.33 77% 
10 14,316.44 7,884.50 55% 
11 18,424.60 11,528.50 63% 
12 16216.62 9,426.71 58% 
13 17,750.24 12,435.63 70% 
14 20,005.79 11,716.60 59% 
15 16,029.86 11,727.61 73% 
16 18,731.15 15,839.60 85% 
17 8,026.19 5,294.84 66% 
18 15,108.56 10,210.92 68% 
19 14,883.39 12,152.00 82% 
20 16,334.66 14,215.47 87% 
21 16,611.50 12,525.36 75% 
22 18,541.00 17325.02 93% 
23 17,966.08 15,622.68 87% 
24 16,088.36 14,149.82 88% 
Elaboración propia 
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ANEXO 12 Plan de adaptación de máquinas interloockeras para la producción de Jersey 
Plan de Acción — Tejeduría 2016 
Plan de Acción Detallado 
Responsa 
Impacto Duración Factor Actividades 
Fecha de Fecha de 
Acción Planificada Objetivo Económic Costo en Crítico de (cómo se llevará a cabo la acción 
ble Inicio Término 
o Anual Meses Exito planificada) 
Convertirlas Formar el equipo de trabajo 01-Dic-16 12 Dic.16 
maquinas Incremetar la Realizar Pruebas para Validar Propuestas 14-Dic-16 20-Dic-16 
lnterloockeras para producción de 
Identificacion de Mejora 22-Díc-16 30-Dic-16 tejer Jersey 
Amaro 
Jersey en $ 94000 14,000 1 Productividad 
incrementar el % de 
Cabanillas 
30% (400 Kg. 
producción de Jersey por día ) Implementar Acciones 02-Ene-17 02-Feb-17 
en planta CK 
Calculo DE PRODUCCIÓN. kg. $ 
Prod. X dos maquina (29 y 30) 3733  
Produccion Mensual (26 días) 9705.8  
Prod. Anual 116469.6  
Costo x kg de tejido (servicio)  0.6 
Utilidad Bruta  69881.76 
Gastos xdos maquinas Unid. $ 
Consumo de agujas x mes (26 días) 156  
consumo x año (costo x aguja $1,2) 1872 2246 
Cambio de agujas total  desgaste al año 5280 6336 
Aceite  1666 
Equipo 
Amaro Cabanillas 
Comité de gestón estratégica 









ANEXO 13 Tabla de estándares de evaluación de hilados 
















mejor 6 	a 
MÁXIMO MÍNIMO 
8/1 8.2 7.80 3.00 3.60 10.50 B 
10/1 10.30 9.80 3.00 160 10.50 B 
12/1 12.30 11.70 3.00 3.60 10.50 B 
15/1 15.40 14.60 3.00 3.60 1150 B 
16/1 16.40 15.60 3.00 3.60 10.50 8 
18/1 18.50 17.50 2.50 3.60 10.50 B 
18/1 PP 18.50 17.50 2.50 3.30 14.00 B 
20/1 20.50 19.50 2.50 3.60 10.50 8 
20/1 PP 20.50 19.50 2.50 - 3.30 14.00 B 
26/1 26.65 25.35 2.50 3.60 10.00 8 
26/1 PP 26.65 25.35 2.50 3.35 14.50 8 
26/1 Fíame 26.65 25.35 3.00 4.25 10.00 - 
28/1 28.70 27.30 2.50 3.60 10.00 B 
28/1 PP 28.70 27.30 2.50 3.35 14.50 8 
30/1 30.70 29.30 2.50 3.60 10.00 B 
30/1 PP 30.70 2.50 3.45 14.50 8 
30/1 Fíame 30.70 29.30 3.00 4.30 10.00 - 
32/1 32.80 31.20 2.50 3.60 10.00 B 
32/1 PP 32.80 31.20 2.50 3.45 14.50 8 
36/1 36.90 35.10 2.50 3.65 10.00 B 
36/1 PP 36.90 35.10 2.50 3,45 14.50 B 
40/1 PP 41.00 39.00 2.00 3.65 15.00 9 
44/1 PP 45.1 42.9 2.00 3.60 16,00 8 
50/1 51.20 48.80 2.00 3.65 10.00 B 
50/1 PP 51.20 48.80 2.00 3.60 16.00 B 
60/1 61.50 58.50 2.00 3.65 10.00 B 
60/1 PP 61.50 58.50 2.00 3.65 16.00 B 
70/1 PP 71.75 68.30 2.00 3.65 17.00 8 
80/1 PP 82.00 78.00 2.00 3.65 17.00 B 
22/1 22.60 21.40 150 3.60 10.00 8 
24/1 24.60 23.40 2.50 3.60 10.00 B 
24/1 PP 24.60 23.40 2.50 3.30 14.50 8 
24/1 Fíame 24.60 23.40 3.00 4.10 10.00 -- 
Elaboración propia 
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ANEXO 14 Productividad 
Eficiencia, Eficacia 	Productividad 
Mayo - Octubre 2016 Noviembre AbI 2017  
RESUMEN - ANTES Y DESPÚES DE APLICAR LA TEOA DE RESTRICCIONES 
SEMANAS EFICIENCIA- A EFICACIA- A PRODUCTIVIDAD -A EFICIENCIA -D EFICACIA. O PRODUCTIVIDAD -1) 
1 49% 75% 0.37 58% 88% 351 
2 44% 77% 034 53% 89% 047 
3 	1 51% 80% 041 61% 94% 057 
4 51% 76% 039 61% 94% 057 
5 50% 77% 039 60% 91% 054 
6 51% 78% 0.40 61% 88% 0.53 
7 38% 56% 021 47% 73% 0.35 
8 65% 86% 056 74% 97% 0.72 
9 47% 77% 0.36 56% 91% 051 
10 24% 55% 013 33% 74% 0.25 
11 35% 63% 0.22 44/o 83% 037 
12 29% 58% 017 38% 74% 0.28 
13 38% 70% 027 47% 85% 0.40 
14 36% 59% 0.21 45% 73% 0.33 
15 36% 73% 0.26 45% 86% 0.39 
16 48% 85% 0.41 58% 95% 0.55 
17 16% 661  0,11 251  92% 0.23 
18 31% 681/0 0.21 40% 87% 0.35 
19 37% 82% 0.30 461/o 95% 0.44 
20 43% 87% 038 53% 97% 3.51 
21 38% 75% 0.29 47% 93% 044 
22 53% 93% 049 62% 98% 0.61 
23 48% 87% 041 57% 9801 056 
24 43% 88% 338 52% 100% 0.53 
Elaboración propia 
ANEXO 15 Inicio de producción e inspección en proceso INS-TEJ-01 
1. OBJETIVO 
La presente instrucción establece las acciones a seguir para dar inicio a la 
producción, así como el control durante la etapa de procesos productivo y 
cumplimiento de las características y parámetros indicados en las 
Especificaciones técnicas. 
2. ALCANCE 
La presente instrucción es administrada por el Supervisor de Control de Calidad 
de Tejido y es ejecutada por el Analista de Circulares y por el Supervisor de 
Control de Calidad Servicios Tejido 
3. DOCUMENTOS A CONSULTAR 
Especificación Técnica de Tejeduría 
Orden de Trabajo 
4. DEFINICIONES 
4.1 Malla: Porción de hilo dispuesto en forma de lazo y que es mantenido en esta 
forma mediante el entrelazado de sucesivas unidades básicas (mallas). 
4.2 Consumo: Participación de un determinado material de un tejido, expresado 
en %. 
4.3 Columna: Sucesión de mallas en forma vertical. 
S. CONDICIONES BASICAS 
5.1 Los datos como: Articulo (tela) y título (Ne) (descripción del hilo) indicado en 
la Ficha Técnica de Tejeduría deben coincidir con los indicados en Orden de 
Trabajo. 
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5.2 El lote de hilado asignado a una Orden de Trabajo debe estar aprobado por 
Control de Calidad Textil (Sistemas). 
5.3 Realizada la regulación de la máquina y habiendo bajado aproximadamente 
1 metro de tela; el Mecánico de Circulares debe entregar al Analista de 
Circulares una muestra junto con la Orden de Trabajo y la Especificación 
Técnica de Tejeduría. 
5.4 La inspección en proceso se realiza eligiendo por día uno o más rollos al 
azar, de las Ordenes de trabajo que se encuentre en producción. 
6. DESARROLLO DE LA INSTRUCCIÓN 
PARA EL ARRANQUE DE MÁQUINA 
61 EVALUACIÓN DE LONGITUD DE MALLA 
6.1.1 Recibida la muestra, para la evaluación destejer por uno de los extremos 
hasta lograr destejer uniformemente a lo ancho de la muestra y verificar si el 
ligamento del tejido es el que se indica en la Especificación Técnica de 
Tejeduría. 
6.1.2 Marcar con lapicero por una columna y contabilizar 100 agujas en trabajo, 
marcar entre la columna 100 y  la 101 por ambas caras de la tela. 
6.1.3 Destejer el hilo y medir sobre la regla la longitud del centro de la marca 
inicial al centro de la marca final, ejerciendo una ligera tensión, lo suficiente 
hasta que el hilo no presente el rizado producto de la deformación de la 
malta. 
6.1 .4 Para tela de y listados feed (alimentación positiva): repetir la medición de 
L.M de los hilos destejiendo mínimo 5 pasadas del tejido 
Para el caso de los listados de ingeniería (alimentación directa): el número de 
pasadas a destejer debe ser como mínimo 20 veces en el color de mayor 
participación del rapport. En ambos casos registrar el promedio obtenido. 
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6.2 EVALUACIÓN DE CONSUMO DE LYCRA 
6.2.1 Si la Especificación Técnica de Tejeduría del articulo a trabajar lo requiere, 
de la muestra entregada por el Mecánico de Circulares para la evaluación de 
L.M, se evalúa el consumo de lycra. 
6.2.2 Marcar con el lapicero por una columna y contabilizar 200 agujas en trabajo 
y hacer otra marca entre la columna 200 y  la 201. 
6.2.3 Coger una tijera y cortar por las 2 marcas. 
6.2.4 Destejer y separar los hilos de algodón de los de lycra. 
6.2.5 El número de muestras a tomar debe ser como mínimo el número de 
sistemas en trabajo y como máximo el doble 
6.2.6 Una vez terminado de destejer y separar los hilos, se pesan cada grupo de 
hilo y se calcula el % de consumo de lycra de la siguiente manera. 
PA Peso de hilo de algodón 
PL Peso de hilos de lycra 
PT Peso de hilos de lycra + Peso de hilos de algodón 
% Consumo de lycra = PL x 100 
6.3 EVALUAC ION DE ANCHO Y DENSIDAD 
6.31 Recibida la muestra aproximadamente 1 m de tela, esta se coloca extendida 
sobre la mesa y se mide el ancho de la tela tubular. 
6.3.2 Para la evaluación de la densidad, utilizar el sacabocado y colocando el 
caucho debajo de la tela ponchar 4 tomas y promediar los pesos. 
La toma de muestras de densidad se hace en los siguientes lugares: 
- En ambas caras al centro del ancho de tela tubular 
En uno de os costados del desagujado y 
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Al centro del ancho abierto de la tela. 
6.4 EVALUACION DE RAPPORTES EN LISTADOS 
6.4.1 Para el caso de listados, verificar en la fileta de la máquina que los conos se 
encuentren ubicados en el lugar correcto descrito en la Especificación 
Técnica de Tejeduría 
6.4.2 Si es rapport de ingeniería verificar que la secuencia del rapport y el número 
de pasadas por color programadas en la maquina sea la que se indica en la 
Ficha Técnica. 
6.4.3 Si se encontraran conos mal ubicados o mala programación en la secuencia 
del rapport informar al mecánico o supervisor de tejeduría para que se 
realice las correcciones del caso. 
6.4.4 Cortar una muestra del rapport y archivar en el file del Revisador de Tela 
Cruda. 
7 DE LOS RESULTADOS DE LAS EVALUACIONES EVALUACION DE L.M 
7.1 Si los resultados están dentro de los parámetros establecidos en la Ficha 
Técnica; se solícita lmt de tela aproximadamente para evaluación de Ancho, 
Densidad y Apariencia de Tela. 
7.2 Si los resultados NO están dentro de los parámetros establecidos en la Ficha 
Técnica se informa al mecánico de circulares y/o supervisor de tejeduría 
para que realice los ajustes necesarios, una vez realizado los ajustes el 
mecánico entrega una muestra la analista de circulares y se repiten los 
pasos 
6.1.1 al 6.1.4. 
EVALUACION DE CONSUMO DE LYCRA 
7.3 Si los resultados están dentro de los parámetros establecidos en la 
Especificación Técnica; se solicita lmt de tela aproximadamente para 
evaluación de Ancho, Densidad y Apariencia de Tela. 
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7.4 Si los resultados NO están dentro de los parámetros establecidos en la 
Especificación Técnica se informa al Mecánico de Circulares y/o Supervisor 
de Tejeduría para que realice los ajustes necesarios, una vez realizado los 
ajustes el Mecánico entrega una muestra la Analista de Circulares y se repite 
el paso 
6.1.1 y los pasos del 6.2.2 al 6.2.6. 
EVALUACIÓN DE ANCHO Y DENSIDAD 
7.5 Si los resultados están dentro de los parámetros establecidos en la 
Especificación Técnica, se procede a verificar en las filetas de la máquina si 
el lote o partida de hilo corresponde al requerido en la Orden de Trabajo. 
7.6 Si los resultados NO están dentro de los parámetros establecidos en la 
Especificación Técnica al Mecánico de Circulares y/o supervisor de tejeduría 
para que realice los ajustes necesarios. Una vez realizado los ajustes el 
Mecánico entrega una muestra la Analista de Circulares y se repite los pasos 
del 6.3.1 y  6.3.2. 
8. CONTROL DE APARIENCIA DE TELA 
8.1 En la muestra de lmt de tela verificar la apariencia del tejido revisando que 
esté libre de defectos. 
8.2 En caso de que existieran dudas en la definición de apariencia de tejido en un 
Arranque de Máquina, lavar o mandar a teñir una muestra según sea el caso 
para tomar una decisión. 
9. AUTORIZACION PARA EL INICIO DE LA PRODUCCION 
9.1 Si los resultados de las evaluaciones están dentro de los parámetros 
establecidos en la Ficha Técnica de Tejeduría, se registran los datos en el 
registro ARRANQUE DE MAQUINA informar al Mecánico de Circulares y/o 
Supervisor de Tejeduría para que pueda iniciar la producción. 
134 
9.2 Firman el registro de Arranque de Máquina el Analista de Circulares, 
Supervisor de Tejeduría y/o el Mecánico de Circulares, dando conformidad a 
las evaluaciones. 
10. PARA LA INSPECCION EN PROCESO 
10.1 De las ordenes en producción y de los rollos elegidos, cortar una muestra de 
20 x 20 cm y realizar la evaluación de características: Longitud de Malla, % 
consumo de Lycra y evaluación de Rapports en listado (véase 6.1, 6.2, y 
6.4) 
10.2 Si se encontrara resultados en las evaluaciones que no se encuentran dentro 
de los parámetros, indicar al Supervisor de Tejeduría parar la máquina para 
que el Mecánico de Circulares realice los ajustes necesarios. 
10.3 Después del ajuste evaluar nueva muestra, y autorizar que continúe la 
producción solamente si los resultados están dentro de los parámetros, de lo 
contrario pedir que se vuelva a regular la máquina hasta que se solucione el 
problema. 
10.4 En caso existieran dudas en ¡a definición de apariencia de tejido en proceso, 
lavar o mandar a teñir una muestra según sea el caso parar tomar una 
decisión. 
10.5 Verificar en las filetas de la máquina si el lote o partida de hilo corresponde al 
requerido en la Orden de Trabajo. 
10.6 Registrar en el registro de Auditoria de Circulares los resultados finales de 
las evaluaciones y en las observaciones si hubo ajustes en Ja máquina. 
11. EVALUACION DE PRODUCCION TEJIDA EN SERVICIO 
11.1 Para el caso de rollos tejidos en servicio una vez recibida la muestra 
entregada por el Revisador de Tela Cruda verificar que las características 
como: Longitud de malla y % de lycra se encuentren dentro del rango 
establecido en la Ficha Técnica de Tejeduría. 
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11 .2 Registrar en el registro de inspección de producción en servicios externos los 
resultados de la evaluación. 
11.3 En caso los resultados del análisis no se encuentren dentro de los 
parámetros establecidos en la Ficha Técnica informar al Supervisor de 
Control Calidad Tejido y/o al Supervisor de Control de Calidad Servicio 
Tejido quien tomara las acciones correspondientes. 
12. REGISTRO 
12.1 Arranque de Máquinas 
12.2 Auditoría de Circulares 
¡KI 
ANEXO 16 Instrumentos de Validación 
Instrumentos de Validación 
ucV 
CARTA DE PRESENTACIÓN 
Señor( (ita 
Presente 
Asunto VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO 
Me es muy grato comunicarme con usted para expresarte mi saludo y as' mismo hacer de 
su conocimiento que siendo estudiante del programa de formación para adultos SUBE de la EAP 
de Ingeniería Industrial en la sede Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales 
recogerá información necesaria para poder desarrollar mi investigación y con la cual optaremos el 
grado de Magister 
El titulo de rni proyecto de investigaciori es Aplicación de la Teoría de Restricciones 
para mejorar la productividad en el área de Tejeduria de la empresa Loop Fine S.A.C. San 
Martin de Porres 2016 y siendo imprescindible contar con la aprobación de docentes 
especializados para poder aplicar los instrumentos en mención, hemos considerado conveniente 
recurrir a usted ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigación educativa 
El expediente de valudacion, que te hacemos llegar contiene 
Carta de presentación. 
Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones 
Matriz de opera cionaljzación de las variables, 
Certificado de validez de contenido de los instrumentos 
Expresándole nuestros sentimientos de respeto y consuderacion nos despedmos de usted no sin 
antes agradecerle por la atención que dispense a la presente 
Atentamente 
Firma 
Ámaro Cabanillas Verasteguu 
DNI 19237977 
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ESCUELA rS POSIrSADO 
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 
Variable Independiente: Teoria de Restricciones 
Dimensiones indicadores fórmula Escala de 
medición 
Identificar la restricción 
Resultado RS Razón 
Explorar la restricción Final RF = 	. 100 
(RF) 
Subordinar la restricción 
Elevar la restricción 	 RF = Resulto Final 
. - RS = Restricciones suprimidas 
RH = Restricciones halladas 
Nueva restricción (volver al paso 
Fuente: Elaboración propia, 
leggy 
(M1J(IA D POSTGRAOO 
MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 
Variable Dependiente: Productividad 
Dimensiones indicadores fórmula Escala de 
medición 
Porcentaje de utilización PP. 
Eficiencia de la capacidad instalada = 	Tp 1 100 Razón 
(PU) 
PU 	= 	Porcentaje de utilización de la capacidad instalada 
PPM = Producción promedio por mes 
CMP 	= Capacidad máxima de planta 
Programación de la KTP 
Eficacia producción (PP) PP = 	• 100 Razón 
PP 	= Programación de la producción 
KTP = Kg. de tela producida 
KP 	= Kg. programados de tela 
Fuente: Elaboración propia. 
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE COIiITENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD 
	
DIMENSIONES 1 items 	 Pci tinenci belevancia 	Ckiiidad1 	 Sugerencias 
a l 
DIMENSION 1 	 Si 	No 	Si 	No 	Si 	No 
- - 
	------- -.---. ---- 
Eficiencia Porcentaje de utilización de la capacidad 	 - 
instala 
DIMENSION 2Si 	No 	Si 	N 	Si 	No 1 
2 
Eficacia Prograrnac:ión de la produccion (PP) 	 - 	 - 
Observaciones (precisar si hay  
Suficiencia): 	 —::r "/  
Opinión de aplicabilidad: 	Aplicable 	Aplicable después de corregir [ J 	No aplicable 1 1 
Apellidos 	nmbres del juez validador. Drl Mg.  ... . 4:<-.......  
ONF...... - 
Especialidad del 	 a, vaIdador......................... /A-í ..............*2............................................................. 
- 	 2del 2017 
Per1inencla:: 	ri 	ircrp jndd di coiceplc e.r. 'ai,liol.rn: 
Nelevancia . ir --. Apropiado dd iepreseAar a roriipor-. 
del :aneriofa 	 -. 
Claridad: 	e'Oeijc ,iiddgu;tad dkljra i: c-iuri:.du dal Irri ir. 	 - 
Nota 	a riada, se dice stdiciarrc,a cuardo is lees plar:raics 	 - 
.Jai'irr P.ií.i ili.'dit O dimanaran 	 Fir 	dKperto Informante. 
0111 .\ III v)t'jIiA5O 
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEI. INSTRUMENTO QUE MIDE: LAS RESTRICCIONES 
N. 	 DIMENSIONES / Ítems Pertinencia elevancia1 Ctjrkladi 
DIMENSiÓN 1 SiNo Si 1  No si 	No 
1 	identificar la reIricción Resultado final (RF( 	 1 1 
2 	Explotar la restricción Resultado final (RF) 	 1 - 
------------r DIMÉNSIÓN3 
3 	J Subordinar todo a la restricción Resultado final (RF) 1 
r 




1 Una vez que la operación deja de ser restrictiva encorlUar la nueva 
1 
icislricción y repetir os pasos Resultado final (RF) 	 - 7 
Observaciones (precisar si hay suficiencia): 
 
Opinión de aplicabilidad: 	Aplicable 'IÇ 	Aplicable después de corregir t J 	No aplicable 1 
Apellidos y nombres del juez vaíldador. Oíl Mg-.. 	 DM- .... 
Especialidad del validador 	 7fr' 
del 2017 Pettinencia:El lee' corresponde al concepto rooricO Iornlaias . 
1Relesancia: El iteni es açroiado para represenlvi 	l cuoip3n5nlc u 
di,ia.:iiSiÓ5 especifica del cor.Struclo 
'Claridad: Se enl,ende su dócuilaci alguna si enunciado del ilviii. es - 
conciso exacto y directo .'._. 
Nota Sslicienic,a se dice salicencia cuando lar lema planteados Firm..dal_Eatperto Informante. 
son sal asuntes pato medir a danensión 
A' 
rsclria riF r'rrsrrneio 
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTEP1DO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: LAS RESTRICCIONES 
N. DIMENSIONES 1 items  Pertinencia' Relev 
0IMENSi 	1 Si 	No Si 
1 Identificar la restrrcción- Resultado final (RF) 
DIMENSION 2 
2 Explotar la restricción Resultado final (RP) 
DIMEPJSION 3 
3 	Subordinar todo a la restricción Resultado final (RF) 	
/ 
DIMENSION 4 
4 	Elevar la restricción Resultado final (RF) 
4- OIMENSION 5 
5 	Una voz que la operación deja de ser restrictiva, encontrar la nueva 	- 
restricción y  repetir tos pasos: Resultado final (RE) 	 - 
Observaciones (precisar si hay 
lar Claridad [--_ - -Suyerencias 
No Si Río 
- 
Opinión de aplicabilidad: 	Aplicable l 	Aplicable después de corregir (M 	No aplicable ( 
Apellidos Y nombres de¡ juez vaIidador.Dr/rj (  
Especialidad del vatidador: ... 4 
'Pertinencia:El ilem corresponde al concepto teórico formulado 	 de. L.det 2017 
211alevancla: El ¡lea es apropiado para representar al componente o 
dimensión especifica del corrslructo 
3Ctanldad: Se entiende sin dificultad alguna el enancado del ¡lera, co 
conciso, eictclo y directo 
Nota Sutsienoa. seduce Suficiencia cuando tos ¡tenis planteados 	 1 Experto Informante. 
son sulrcrentes para medir la dimensión 
yçv 
lA fil 
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD 
N° 	 DIMENSIONES ¡ ítems 
DIMENSION 1 
Eficiencia Porcentaje de utilización de la capacidad instalada 
(PU)  
DIMENSIÓN 2  
2 
Eficacia: Programación de la producción (PP) 
Observaciones (precisar si hay 
Pertinenci Relevancia F Claridad3 
a' 	 Z 1 
Si No Si No Si No 
Si No Si—  No si No 
Sugerencias 
Opinión de aplicabilidad: 	Aplicable (4 	Aplicable después de corregir ( 3 	No aplicable 1 
Apellidos y nombres del juez valldador. DrI( M 
0N1...... 
Especialidad del 
validador 	 2.JZJ.2.( 
2017 
'Pertinencia:l ¡lora corresponde al concepto teórico Iomuiado 
2Relevancia: El ¡teto es apropiado para repieSentar 	componente o 
dimensión especifica del conslruclo 
'Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es 
COSCISO. exacto y directo 
Nota Suficienca, se dice sulciencia cuando los iteras planteados 
son sulicienles pata medir la dimensión el Experto Informante. 
cY 
/ [ •);ftAI,c) 
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD 
Ñ 	 DIMENSIONES! liems 	 Pertinenci JiLleviincia 	CIaridad 
DIMENSIÓN 1 	 Si 	No 	Si 	No Si 	No 
1 • 	 .... 	. 
Eficiencia Porcentaje de utulizacion do la capacidad - 
lunstaiada  
LM!NS
(PU ) .. 	. ..................................... 
I9N2 	 No jNoSi No 
21 	 1 	1 
Eficacia Programación dola producción PP  
— 	 Observaciones (precisar si hay 	 - 	- 
Suficiencia): 
Sugerencias 
Opinión de aplicabilidad: 	Aplicable ( j 	Aplicable después de corregir [ j 	No aplicable ( 
Apellidos y pombres del ju,ez validado( Oí/ 'Mg. ..  ........ .......J.< .....  
DNI.......... 	 . 	 ,. 
Especialidad del 	 7 	 1. 
validador. ............................................. .r).......... ....... - 
QZ? 
P1snnceEi lern nrresoenile al Contento corito IOÍFT1IIIO.tO 	 . .-- 
iRelevancla El ten en apopiado para reprennr.ta al componente e  
!imscsmórm umIarcmIico del c.onslrmrclo 	 ¡ 1 - 
Claridad: Se ermimenile amir drircarlad -aporro al enunciado de; 	um en 
COntra.), exacta e OsorIo 	 . - 1 
Nota Simtcmemmrao. o dice suficemcmo r:aammdo las trono piarrteaicn 
oo sxtromrmmrtes para medir lo !imnormsiórm 	 Firma del Experto Informante. 
1juc,v 
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: LAS RESTRICCIONES 
-- - 
	 DIMENSIÓÑESi tema 	 Pertinencia tckvaiici.n 	- Claia'ij 	- 	Sugerencias 
biMEÑSION 1 	 - 	 Si 	N 	Si i Nt 'i "  No 
Identificar la restricción Resultado tina] (RF) 
-H - 
DIMENSIÓÑT 	 . -1•• 
2 	Explotar la restricción Resultado final (RF 
t DIMENSIÓN3 . -- 




	 - 	- 





5 	Una vez que la operación cIelo de ser restrictiva, encontrar la nueva 
restricción y repetir los pasos Resultado tina] (NF) 
Observaciones (precisar si hay suficiencia):________________________________ 
Opinión de aplicabilidad: 	Aplicable L 	Aplicable después de cor7gir 1 	No aplicable[ ) 	
/ 
Apellidos y nombres del juez vaIidad91 
	
Mg: ............. 	 ONI.  ... ................................  
Especialidad del validador ........ ..... ........................................ i......il).......... l.2- ............-J .......................... 
ca Pertinerscia:El leer çrrctponrdv al clirçefilo leonor frxrnulado 	 de........d).4u17 	._- 
Relevancia: El ilein es apropiado pino repredenlar al cornponiatrte l - 
iljnriiivliion especltca del convlruc]o 
Clanidad:Se enIiencj so cIirrcu:1aj alguna el enunciado dl 1cm es 
::criclsn errado y diredlo ------------------ _: --------------------- 
Nota i].;iciemnua. se dcc suí enuu cnnd5 los ilerris pinnteocic 	 Firma del Esperloiflforman(o. 
ss-e ulr:isnlsrs para ciada la dirirerisioli 
